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1 KAYTTOSAATIMET, KYTKIMET JA LITTIMET
MANOVERORGAN, BRYTARE OCH ANSLUTNINGAR
OPERATION CONTROL, SWITCHES AND CONNECTORS
BEDIENUNGSELEMENTE, SCHALTER UND ANSCHLUSSE

Fi

S1

S2

S3

R1

X2

X3

X4

H1

_is&laitteiden ohjaussulake
Mandversakring for extra utrustningar
Controt fuse for accessories
Steuersicherung fir Zusatzgeréte

Merkkivalo 1/0

Signallampa 1I/0
Signal lamp /O
Signailampe 1/0O

pPadkytkin 170
Huvudbrytare 1/O
Main switch I/O

.Hauptschalter 170

Lani~/kaukos&éddn valintakytkin

Véljare tor panel-/fjarreglering

belectmg switch for local/remote control
Wahlschalter fir Nah-/Fernregelung

Testauspainike
Testtryckknapp
Test push-button
Testdruckknopft

Hitsausvirran sdatd

Instalining for svetsstrom
ontrol of welding current
zinsteliung fir Schweissstrom -

Hitsauskaapeliliitin

Anslutning f6r svetskabel —
Connector for welding cable
Anschiuss fur Schweisskabel

Hitsauskaapeliliitin .
Anslutning f6r svetskabe! ,:JUL__>
Connector for welding cable
Anschluss flir Schweisskabel

Ohjauskaapeliliitin
Anslutning f&r mandverkabel
Connector for controi cable
Anschluss fur Steuerkabel

Asennusluukku (PSM)
Montagetucka (PSM)
Inspection cover (PSM)
Montageiuke (PSM)

Asennusiuukku (PSL)
Montagelucka (PSL)
inspection cover (PSL)
Montageluke (PSL)

Verkkokaapelin idpivienti
Genomfdring av nétkabel
Iniet of mains cable
Durchfiihrung des Netzkabels
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F2 passuiake, erikoisnopea
Huvudsakring, extra snabb
Mair fuse, extra rapid
Hauptsicherung, extra schnell

VERKKOKAAPELIN KYTKENTA ==
ANSLUTNING AV NATKABEL A
CONNECTION OF MAINS CABLE

ANSCHLUSS DES NETZKABELS

LUTANTAJANNITTEEN VAIHTO (vain n4-jannitekor e ssa)

OMKOPPLING AV ANSLUTNINGSSPANNING ivara i 4-spanningsmaskiner)
CHANGE OF MAINS VOLTAGE /only in 4-voltage machines)

WECHSELN DER ANSCHLUSSSPANNUNG frur in 4- Spamnumgamasohmew}

‘t LJ = a:,$>c:3>80»w‘f?r“! o V B
lr U = 3x460 vV + U, = 3x500V
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POLYSUOTIMEN IRROITUS '
LOSSNING AV DAMMFILTRET 4
REMOVAL OF DUST FILTER
LOSUNG DES STAUBFILTERS

T
Yii11111111

........

I Palysuodin
j Dammfilter
| Dust filter

{ Staubfilter

PSL 22

Liitantajannitteen vaihto
Omkopplirg av anslutningsspéanning
Change of mains voltage

Wechsein der Anschlussspannung
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LISALAITTEET

EXTRA UTRUSTNINGAR
ACCESSORIES
ZUSATZGERATE

PSM 10

R11 MIG/MAG-dynamilkan s84t5
Instalining or MIG/MAG-dynamik
Conirol of MIG/MAG dynamics
Einstellung far MIG/MAG-Dynamik

R12 Aloitusvirran saaté (puikkohitsaus)
Instélining 1&r startstrom
(elektrodsvetsning)

Control of ignition pulse current
(MMA welding)

Einstellung fur Zindstrom
(Elektrodenschweissen)

S11 Normaali-/t&ppaysominaiskayrien
valintakytkin
Valjare f0r normal-/droppsvetsning-
karaktéristika
Selecting switch for normal-/point ic
point welding characteristics
Wahischalter fir Normal-/Steppnaht-
schweiss-Charakieristika

X11, 12 Liitin jannite- ja virtamitiaukseen (MU)
Anslutning for spannings- och
strommatnmo (Mu
Connector for voltage and current ;
measuring (MU) i
Anschluss fir Messung von Spannung :
und Strom (MU}

PSM 20

P21 Virtamittari
Strémmatare
Current meter
Messgerat flr
Strom

P22 Jannitemittari
Spénningsméatare
Voltage meter
Messgeréat fur
Spannung

PSL 20, 21, 22

F31, 32 P1 torasioiden sulakkeet (PSL 20 ja 22)
akringar for kontaktdosor {(PSL 20 och 22)
Fuseq tor socket outlets (PSL 20 and 22}
Sicherungen far Steckdosen (PSL 20 und 22)

X31, 32 Pistorasiat 220 V

Kontaktdosor 220 V
Socket outlets 220 V
Steckdosen 220 V
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SUOMI

PS 3500 on invertteritekniikkaan perustuva monitoimivirtaldhde. PS on suunniteltu
MULTIJARJESTELMAN virtalshteeksi soveltuen puikko-, MIG- ja TIG-hitsauksiin tasavir-

ralla.

Multijarjestelmaan kuuluu seuraavia yksikdité:
TIG-sytytyslaitteet: TU 10, TU 20

MIG-langansy&tidlaitteet: FU 05,
FU 30

FU 10,

FU 20 ja 30 lisalaitteet: Lisatoimintayksikdt FP 5,
FP 5SH, F 2S, F 3SH, FA 1 ja vélisyditolaite

FU 02
Vedenkiertolaite: WU 10

Kaukosaitolaitteet: C 100C {puikko,/T1G), € 100D
{pitkapulssilaite/
C 1008 (MIG/TIG/

{puikko/TIG), C 100P
TiG), €110D (MIG),

FU 20,

pun\’wu C 1108 (MIG/TIG/puikko + MIG/
Fuikkovalinta)

Kuljetusrmn

wlitt T10, T 20 (kaasujadhd. MIG tai

T1E, T 30 (vesijaahd. MIG <ai TIG)

FU-, TU- [z WU-laitteiden kayttd or. salviteth
z\ayttoonwlosa Laifteiden asennus Kuij et
sitetty niiden mukana seuraavas

leihin on
nusohjessss.

KEMP|IN

SAATOLAITTEET

v niiden
smode-
& asen-

LISA-, LHF-, CV- JA VANHAT KAUKO-

EIVAT SOVELLU KAYTETTA-

VAKSI PS:N KANSSA!

TEKNISET ARVOT

} Liitantéjannite 3 ~ /50—60 Hz 380—415V © 230/380 -~ 415/460/500 V
230V 380-1460V | 500V
415V
Liitantéteho 60 % ED 17.5 KVA 15,5 | 17.5 | 18,1 | 17,1 kVA
100 % ED 13,2 KVA 11,6 1 13,2 1 12,9 | 14,7 kVA

Kuormitettavuus 60 % ED 350 A34YV 350 A/34V

100 % ED 2T0 A8V 2T0AB1YV
Hitsausvirta-alue puikko/TIG TOATOV —Z80A/34V | 10A/10V —350A/34V

MIG 40AM2V — 80 AB2V| 40A/12V —350A/32V
Tyhjakayntijannite r. 80V n. 80V
Hitsausvirran s&itd (puikko/TIG) portaaton’ portaaton
Hitsausjannitteen s3it6 (MIG) portaaton portaaton

Hydiysuhde 85 % (350 A/34 V) 85 % (350 A/32 V)
Tehokerroin 0,9 (350A/34V) 0,9 (350 A34V)
Tyhjgkayntiteho n. 100 W n. 100 W
Taajuus max. 5 kHz max. 5 kHz
Varastointifdmpdétila-aiue —40..+80°C —40..+60°C
Toimintalampétila-alue —20..+40°C —=20... 40 °C
L&mpdluokka 2130 °C) B (130 °C)
Kotelointiluokka P23 Ik 23
Sallitut ohjauslaitteet C-kaukosdtéjat C-kaukosaatajat
FU FuU
TU TU
Ohjauslaitieiden syéttdjannite (VDE 0100 §8) | 30 VAC (240 VA/100%)| 30 VAC (240 VA/100 %)
Mitat  pituus 540 mm 660 mm
leveys 310 mm 310 mm
korkeus 500 mm 520 mm
Paino 55 kg 64 kg
Sallitut lisatoimintayksikdt PSM 10, PSM 20 PSM 10, PSM 20
P3L. 20 | PSL 22, PSL. 21

Laite tayttda CE-merkkivaatimukset.
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KAYTTOONOTTO

Sijoitus

Koneen takaosaan on jatettédvd vahintésén 20 cm
vapaa tila jgddhdytysilman kierron vucksi.

Metalli- tai hillip&ly el ole edullista xoneen toimin-
nalle. VARO HIOMAKONEEN SUIHKUN SUUN-
TAAMISTA KONEESEEN.

Sahkoverkkoon liittaminen (katso kuva 2)

Verkkokaapelin asennusiuukku on koneen va-
semmassa sivussa. Kaapeli tuodaan koneesezn {a-
kaseinassa olevan |&pivientirenkaan kautiz ja iuki-
taan vedonpoistajalia. Liitdntdkaapelin vainejohti-
met kytketddn liittimiin L1, L2 ja L3. Suojamagjoh-
din, variltdén keltavihred, kytketddn maadoitusruu-
viin =

Koneen 100 %:n kuormitusarvoja vastaavat suiak-

keiden ja verkkokaapelin koko selvidvat oheisesta
taulukosta.

Liitantajannitteen vaihto

ENNEN SAHKOVERKKOON LITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA JANNITTEENVAIHTO-
TAULUN (ja_mahdollisenn PSL 22:n) KYTKENTA
ON LITANTAJANNITETTA VASTAAVA (kuva 3).

Sahkoverkon jannitetoleranssi

PS 3500: 380 — 415V

Kone on suunniteltu nimellisjannitteille 380V ja
415V 50/60 Hz. KONE TOIMI NAILLA NIMELLIS-
JANNITTEILLA ILMAN KYTKENTAMUUTOKSIA.

Jikotiloissa on kéytettavé koneen paalla kayttoolo-
suhteita vastaavaa lisdsuojaa. Varmista jaanaytys-
ilman esieetdn Kierto.

F .
| Liltantajannite 230 V 380-415

| 4807

] 500

| Sulskkeet (hitaat) | 35 A 20 A
Liiténtékaapeli 4x6 mm? 4x2,5 mm#

VERKKOLHTANTAKAAPELIN ASENNUKSEN JA
KONEEN SISAISET KYTKENTAMUUTOKSET
SAA SUORITTAA VAIN ASIANOMAISEEN TYO-
HON OIKEUTETTU SAHKOLIKE TAI -ASENTA-
JA.

PS83500 ; 230/380—415/460/500 V

Koneen nimellisiannitieet on jaettu neljaén jannite-
alueeseen 230 V, 380—415 V, 460 V ja 500 V.
Jannitealue 380 — 415 V kattaa nimellisjannitieet
380 V ja 415 V itman kytkentdmuutoksica.

KAYTTOTOIMINNAT a0 ke

Pazkytkin

Kone tulee jannitteelliseksi kaantamalla etuseinas-
s oleva paakytkin asennosta 0 asentoon |. Samaila
svityy padkytkimen vieressi oleva merkkivaio. Ko-

Puhaltimen toiminta

KONEEN PUHALLIN ON TERMOSTAATTIOH-
JATTU JA KAYNNISTYY VASTA KONEEN SAA-

1

(a—

neesta kuuluu vaimea tvhjak&yntidént silloin, Kun
etuseindssé oleva lahi-/kaukosgéiidkytkin on 1&hi-
saatbasennossa.

VUTETTUA MAARATYN LAMPOTILAN.
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Lahi-/kaukos&datokytkin

Etuievyn kytkimen ollessa LAHISAAT O-asennossa,
kone on PUIKKOHITSAUS-ominaiskayrilld (ns.
vakiovirtaominaiskdyrat). Virta saidetasn talldin
etulevyn potentiometrists, jossa on hitsausviria-
asteikko.

Ominaiskayran valinta

PS:n OMINAISKAYRAN VALINTA ON AUTO-
MAATTINEN. PS muuttuu vakiojannite- eli MIG-

Kytkimen oliessa KAUKOSAATO-asennossa, ko-
netta ohjataan ja sdadetdan TAKASEINASSA OLE-
VAN LUTTIMEN KAUTTA (kis. seuraava kohta).

ominaiskévrille, kun valikaapeli kytketaan FU:n
takaseinan iiittimesn.

HITSAUSLAITTEISTON KOKOONPANO

PUIKKO-, MIG- JA TIG-HITSAUSLAITTEISTO-
JEN KAAPELOQINT! SELVIAA KAYTTOOMJEEN
LOPUSSA OLEVISTA LITEKUVISTA. ASENNA
KAAPELIT KULJETUSMODULIEN T 10, 20 TAI 30
MUKANA  SEURAAVAN  ASENNUSOHJEEN

Puikko-/MIG-laitteisto

Jos samaa laitteistoa kéytetdadn vuorotelien puikko-
ja MIG-hitsaukseen, voidaan meneteiménvainio
suorittaa joko PS:n l&hi-/kaukoséatdkytkimesta tai
C1108 -kaukos@atimestd. Kaytettdessz menetsl-
man vaihtoon PS:n [Ahi-/kaukosd&tokytkintd, s&s-
detdén puikkohitsausvirtaa PS:n etuseinin poten-
tiometristd ja MIG-hitsauksen langansydttdnopeut-
ta ja jannitettd FU:sta tai siihen liitetystd kaukoséé-
tajasté (esim. C 110D, C100S).

C 1108 -kaukosaadinté kaytettdessd voidaan jokai-

Puikko-/TIG-laitteisto

Puikko- ja TIG-hitsaus kayttavat tavallisesti eri po-
lariteettia. POLARITEETTI VAIHDETAAN MUUT-
TAMALLA KAAPELOINTIA LHTEKUVAN MUKAI-
SESTI.

C100S -kaukosadadintid kéytettdessd voidazn eri
menetelmien virrat s&&taa eri kanaville, KUN SIIR-
RYTAAN PUIKKOHITSAUKSEEN, SUILJETAAN

MUKAISESTI.

Kaapeleiksi suositellaan 56—T70 mm2:n kuparikaa-
peieita.

nen sen kolmesta kanavasta asettaa satdmaan jo-
ko puikkonitsausviriaa tai MIG-hitsauksen langan-
syottdnopeutia ja jannitettd. Puikko/MIG -valinta
suoritetaan C1108:n valintakytkimilla kanavakoh-
taisestl.

PUIKONRIDIN JA MIG-PISTOOLI OVAT MO-
LEMMAT JANNITTEELLISIA SAMANAIKAISESTI
JOS NE ON KYTKETTY ESIM. HAAROITUSLIT-
TIMELLA PS:N TAI FU:N +NAPAAN.

TU PAAKYTKIMESTAAN JA VALITAAN OIKEA
KANAVA C1008:STA.

Toisena vaihtoehtona on sdataa puikkohitsausvirta
FS:n potentiometristé ja T1G-virta joke TU:sta tai
sithen ‘RviketvysiZ waukos&diimestd. Menseteimas

tetaarn polariteetin vainto liteku-
kéinnetadn PSin ldhi-/kaukos&gss-

kytkintd ja suijetaan TU paakytkimestaan.

PSM-LISATOIMINTAYKSIKOT (atso sivut6ja 36)

PS:n etuseindan voidaan asentaa kiinteésti yksikdi-
14, jotka helpottavat hitsaustydti ja antavat mm.
mahdoilisuuden sd&tdd tarkemmin erditd hitsaus-
parametreja.

IRROITA PSIN PISTOTULPPA SAHKOVERKOSTA
JA ODOTA VAHINTAAN 2 MINUUTTIA ENNEN
PSM-YKSIKON ASENNUSTA. NOUDATA TAR-
KOIN YKSIKON MUKANA OLEVAA ASENNUS-
OHJETTA

10
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Yleisyksikké PSM 10

Yksikdssa on seuraavat toiminnat (kis. liitekuva)

- Aloitusvirran portaaton voimakkuudsn  sdatod
puikkohitsauksessa.

Kayttoalue:
Paaasiassa ohuiden materiaalien hitsaus pie-
nilla puikoilla.

- MIG/MAG-hitsauksen dynaamisten ominaisuuk-
sien portaaton sditd [&hinnd lyhytkaarialueslla.

Kéaytidalue:
Vaativat késihitsaukset seké automaatti- ja
robottisoveliutukset.

- Kyikimella suoritettava ominaiskéyrierr muunto
puikkohitsauksessa.

Kayttoalue:
P&&asiassa ohuiden rst-aineiden hitsaus t&p-

Mittariyksikko PSM 20

Yksikkd on tarkoitettu virran ja jannitieen tarkxai-
luun ja mittaamiseen sellaisissa tapauksissz, jcissa
tarkkuusvaatimus el ole suuri. Virtalahde pités olla
vaakasuorassa asennossa. Mittareiden Iuxsman

paysmenetelmalla.

- Yksikk&on voi liittdd ulkopuolisen mittarivarus-
tuksen MU 10.

Kayttdalue: N
Hitsausarvoien tarkka saato, tarkistus ja} rekis-
terdinti sek& automaatti- ja robottikaytdt (kis.
fon. 1.

- Liiténta virta- Ja [Annitetietojen saamiseksi robot-
fien ja automaaiiisn onjauksilie.

Huomautus 1:
Mittarit ndytiavat jannitteen ja virran keskiar-
voia. Jannitemittari n8ytidd xonsen napajan-
nitettd. On huomattava, etté kaarijannite on
jopa useita voltteja alhaisempi kuin napajéan-
nite nitsattaessa suurilla virroilla ja pitkiila
kaapeleilla.

tarkkuus on < 4 ¢4 tivdesta nayttadmasta. Edeliises-
s8 kohdassa mainittu huomautus 1 koskes myds
tata yksikkoa.

PSL-APUJANNITEYKSIKOT eteo svute 36)

PSin takaseindén voidaan asentaa klinte&sti vksi-
koita, jotka antavan apujannitizen kaasun etuldm-
mittgjélle ja polttimen vesijadhdytyslaitteelic.

PSL-YKSIKON ASENNUKSEN PS:AAN SAA

SUORITTAA VAIN ASIANOMAISEEN TYOHON
OIKEUTETTU SAHKOLIIKE TAI -ASENTAJA. VK-

PSL 20 PSL 21

Asennuskohde: PS janniteversio

Nimellisteho: SACVA/220V 1 ~

Kayttotarkoitus: Tehonsydtié
WU 10:le ja/tai

FS janniteversio
380—415 V 230/380-—415/460/500 V

3300 VA/220V 1 ~
Tehonsyditd

Vil 10:Mle ja/tai
kaasun stuldammittimelle  xaasun eiulammittimelie

SIKON MUKANA ON ASENNUSOHJE. ENNEN
ASENNUSTA ON PS:N PISTOTULPPA IRROITET-
TAVA SAHKOVERKOSTA JA ODOTETTAVA VA-
HINTAAN 2 MINUUTTIA. YKSIKOT OVAT JAN-
NITTEELLISIA VASTA, KUN PS:N PAAKYTKIN
ON I-ASENNOSSA.

PSL 22

PS janniteversio
230/380—415/460/500 V

L40VA/220 1 ~

Tehonsyditd
WU 10:le ja/tai
kaasun etulammittimeils

tai kasityokaluilie

KAYTTOHAIRIOT

Kayttdhairidn syyn seivittdmiseksi on noudatettava
tdman ohjeen mukaista toimenpidejérjestystd. On
nuomattava, etta yleisin kayttéhairidn syy on esim.
MIG-hitsauksessa vaurioitunut hitsauspistooli tai

langansyéttélaittesn mekaaninen hairid. Syyna voi
olla mydskin huono s&hkéliitos hitsaus- tai vilikaa-
peieissa.

1914180
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ENNEN KAYTTOHAIRION SYYN SELVITTAMISTA
KAANNA PSIN  LAHI~KAUKOSAATOKYTKIN
ASENTOON LAHI. JOS KONEESTA KUULUU

Vaiheen puuttuminen sihkoverkosta.

Koneen ylijannitelaukaisu saattaa toimia, jos séh-
koverkossa on hyvin ivhyt {alle 1 s} katkcs. Nor-
maalitoiminta palautetaan talldin kuittazmalia ker-
ran koneen paakytkimesta.

Hyvin yieinen vikatilanne on yhden vaiheen puut-
tuminen koneesta. Tavallisin syy on joko verkkosu-
lakkeen palo tai huono liitos konsen verkkokaa-

Ylijannitelaukaisun toiminta

Kone on varustettu ylijannitelaukaisupiirilld, ioka
pysayttdd koneen jos hitsausjannite pyrkii nouse-
maan yli 100 V rajan.

TOIMINTA PALAUTETAAN ENNALLEEN KUIT-
TAAMALLA PAAKYTKIMESTA.

Ylijannitelaukaisun toimivuus voidaan tarkistaa ko-
neen takasein&ssa olevalla testipainikkeella seuraa-
vasti:

1. Irroita koneesta hitsauskaapelit.
2. Aseta 1&hi-/kaukosdatokytkin asentoon 12hi.

3. Paakytkin asentoon |, jolloin koneesta kuuiuu
vaimea tyhjakayntidéni.

Ylikuormitussuojien toiminta

Koneen yiikuormitussuojat (I&mpdsuojat} toimivat,
jos Konetta kuormitetaan jatkuvasti yli nimellisarvo-
jen.
Suojan toimintaan voi olla syyna myds tukkeutunut
pdlysuodin, joka estdd koneen jadhdytysiiman kier-
ron.

KONE PA_AUTUU TOIMINTAAN VASTA KUN SE
ON JAAHTYNYT ALHAISEMPAAN LAMPOTI-
LAAN JA SUOJAN TOIMINTA ON KUITATTU

Koneen oma padsulake

IRROITA KONEEN PISTOTULPPA SAHKCOVER-
KOSTA JA ODOTA VAHINTAAN 2 MINUUTTIA
ENNEN XUIN IRROITAT VERKKOKAAPELIN
ASENNUSLUUKUN (katso kuva 2).

Ohjaussulake

FU ja TU saavat kayitdjénnitieenséd PS:n takasei-
nassé olevasta liittimestd. PSin apumuuniajan suo-
jana on liittimen vieressa 8 A hidas lasiputkisulake
(katso kuva 1). Sulake on suojajannitteisessa piiris-
s& (30 VAC). Sulakepalon syyné saattaa olla jokin
seuraavista vikatilanteista:

TASAINEN TYHJAKAYNTIAANI, ON HAIRION
SYY TODENNAKOISEST! PS:N ULKOPUOLELLA.

pelin pistotuipassa tai liitantarimalla.

Ynden vaifgen puuituminen ei valttamatta ilmene
koneer stuseindssd olevasta merkkiiampusta.
Yieensé seivd merkki vaiheen puuttumisesia on
normaalia seivasti huonommat hitsausominaisuu-
det.

4. Faing taxaseindn testipainiketta ja totea tvh-
j&xé&yntidanen katoaminen.

HUOM! JOS TYHJAKAYNTIAANI El KATOA,
El YLIJANNITELAUKAISU TOIMI. ASETA
PAAKYTKIN ASENTOON 0 JA TOIMITA
KONE HUOLTOON.
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kytkimesta.

YLIJANNITELAUKAISUN TOIMIVUUS SUOSI-
TELLAAN TARKISTETTAVAKSI VAHINTAAN 6
KUUKAUDEN VALEIN, KUN KONE ON AKTIIVI-
SESSA KAYTOSSA.

PAAKY TKIMESTA.
Menettele seuraavasti:
- kuittaa pagkytkimsstd kerran (| — ¢ — [
- jos kone &i k&vnnistynyt, odota 10—20 mi-
nuutiia. Puhai’'n jA&hdyttad konetta.

- jaédhtymisen jaikeen uusi kuittaus (1 — 0 —l)
palauttaa kongen hitsauskuntoon.

Kaytd samaa suiaketyyppia ja -kokoa kuin on mer-
Kitty sulakepesén kaulukseen.
TAKUU El VASTAA VAARAN SULAKKEEN Al-
HEUTTAMISTA VAURIOISTA.

- vaurioitunut valikaapeli (oikosulkuy)

- huonokuntoinen MIG-hitsauspistoocli, ioka
sagitaa ylikuormittaa FU:n moottoria var-
ginxin kéyiettéessa vilisybttdlaitetia.

- vaurioitunut kaukosaatdlaite tai sen kaapeli.

12
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HUOLTO

PS:n kayttoaste ja erikoisesti ympéristdolosuhiest
vaikuttavat ratkaisevasti huollon tarpeesesn. Enna-
koiva huolto takaa laitteelie mahdollisimman héiri-

Pélysuotimen puhdisius katso kuva «

Konegen pdlysuodin on puhdistettava maéréajoin.
Huoltovali riippuu ratkaisevasti siitd, milicisessa
kéyttdymparistdssé ja -ilmastossa kone toimii.

POLYSUOTIMEN HUOLTO SUOSITELLAAN SUO-
RITETTAVAKSI VAHINTAAN 5 KUUKAUDEN VA-
LEIN, KUN KONE ON AKTIIVISESSA KAYTOSSA.

IRROITA PS:N PISTOTULPPA SAHKOVERKOSTA
JA ODOTA VAHINTAAN 2 MINUUTTIA ENNEN
KUIN ALAT IRROITTAA KONEEN ETURITILAA.
POLYSUOTIMEN TAKANA ON JANNITTEELLI-
SIA OSIA.

Huolto suoritetaan seuraavasti:
- Irroita koneen eturitila (2 ruuvia)

- Irroita polysuotimen kiinnitysruuvit (2 koi),
joilla se on maadoitettu konezn runkoon

Maaraaikaishuolto

Koneen maariaikaishuoltoon kuuluu mm. seuras
via toimenpiteita:

- koneen puhdistus

- pdlysuotimen huclto

- liittimien tarkistus

- kytkimien ja potentiometrin tarkistus

- verkkokaapelin kunnon ja asennuksen seki
pistotulpan tarkistus

- koneen sisdisten liitosten tarkistus ja kiristvs

AHOman kayton iiman ennalta arvaamattomia kayt-
tOkeskeytyksid.

- Pese suodin varovasti vedella ja tarvittaessa
rasvaa ja Oljyd iiuottavalla aineella, esim.
astianpesuainesiia. ALA KAYTA TULEN-
ARKOJA LIUOTTIMIA.

b

Tarkista suotimen kunto. Jos suotimests on
a

irronnut esim. alumiinii&, sen moism-
mir puciin olevan tukirifién ulkopuolells &
s& on muuien mekaanisest vaurioitunut, on

s& Korvattava uudsllza.

VAURIOITUNUT SUODIN SAATTAA Al-
HEUTTAA OIKOSULUN TAlI MUUN VAU-
RION KONEEN JANNITTEELLISISSA
COSISSA.

Kiinnita kuiva suodin paikalleen maadoiils-
ruuveilia,
RUUVEISSA ON OLTAVA LUKITUSLEVYT.

- Kiinnité koneen eturitila.

- vaurioituneet tai huonokuntoiset osat vaih-
detaan uusiin

- huoltotestaus. Koneen toiminnat ja suori-
tusarvot farkisietaan ja sdadetian tarvittaes-
sa testilaitteita kdyttéen.

TOIMINTAHAIRIOIDEN SATTUESSA OTA YH-
TEYS VALTUUTETTUUN KEMPFI-KONEHUOL-
TOON. HUOLTOKORJAAMOCT SUORITTAVAT
MYOS MAARAAIKAISHUOLTOJA SOPIMUKSEN
MUKAAN.

KAYTTOTURVALLISUUS

Ala koskaan katso valokaareen ilman kaarihitsaukseen tarkoitettua kasvosuojusta!

Valokaari vioittaa sucjaamatiomat siimat!
Valokaari politaa suojzamatiorzn hon!
Varo heijastuvaa valokaaren sateilya!

Suojaa itsesi ja ympdristd valokaarelta ja kuumilta roiskeilta!
Ala kayta virtalahdettd ja4tyneen putken sulatukseen!

Muista paloturvallisuus!

Huomioi paloturvallisuusméaaraykset! - Hitsaus luokitellaan aina tulitySksi.
Hitsaaminen palo- ja réjahdysvaarallisissa kohteissa on ehdotiomasti kielletty.
Poista tulenarka materiaali hitsauspaikan laheisyydesta.

1914180
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Hitsauspaikalla on aina oltava riittva sammutuska usto.
Huom! Kipindiden atheuttama palo voi syttya jopa tuntisn kuluttua!
Varo verkkojannitetta!
Huolehdi kaapeleista - litAntékaapeli ei saa jcutua puristuksiin eikd kosketuksiin teravien sarmien tai kuuman
tyékappaleen kanssa.
Vialliset kaapelit ovat aina palo- ja hengenvaarallisiz.
AlZ laske hitsauskonstta méaralle alustalle.
Ala vie hitsauskonetta tydxappaleen sisién (s&ilist, auict yms.;
Varo itsesi, kaasupullojen ja sdhkélaitteiden joutumista hitsausvirtapiirin osaksi!
Al& kayta vioittuneita hitsauskaapelsita.
Eristé itsesi kayttamalld kuivia ja ehjié suojavaatisita.
Ala tydskentele maralia alustalia,
Al laske hitsauskaapeleita virtalahtesn tai muun sihkdlaitteen -
Varo hitsaushuuruja!
Huolehdi riittavésta tuuletuksesta.
Erityisia varotoimia on noudatettava hitsattaessa lyijva, kadmiumiz, sinkkig, elohopeaa tal berylliumia sisaitavia
metalleja.
Huomioi erityistyékohteista aiheutuvat vaarat!
Varo palo- ja réjahdysvaaraa sailidméistsn kappalsiden hitsauksessa.

TAKUUEHDOT

KEMPPI OY mydntaa valmistamilleen ja myymilieen koneille jz jaiisille takuun valmisius- ja razka-ainevirheiden osalta,
Takuukorjauksen saa suorittaa vain valtuutettu KEMPPI-huoliokorjaamo. Pakkauksen, rahidin ja vakuutuksen maksaa
tilaaja. Takuu astuu voimaan ostopaivana. Takuuehtoihin sisaltvmattdmat suulliset lupaukset eivat sido takuunantajaa.

Takuun rajoitukset

Takuun perusteeila ei korvata vikoja, jotka johtuvat [uonnoliisesta kulumisesta, kaytidohjelden vastaisesta kaytosta,
ylikuormituksesta, huolimattomuudesta, husltc-chjeiden laiminlydnnistd, vaarasta verkkojannitteestd tai kaasun
paineesta, sdhkdverkon hairidista tai vioista, kuljetus- ‘ai varastontivaurioista, tulipalosta tai luonnonilmisiden
aiheuttamista vahingoista. Takuu ei korvaa {akuukerjauksesen liittyvis vaiillisia tai valittdomia matkakustannuksia
(paivarahat, yopymiskulut, rahdit yms.).

Takuun piiriin eivat kuulu hitsauspoltiimet ja niiden kulutusesat,
Takuun perusteella ei korvata viallisen tuotteen aiheutiamiz Hon
Takuu raukeaa, jos laitteeseen tehd&an muutoksia, jotka eiva® ole v
muita kuin alkuperaisvaraosia.

Takuu raukeaa, jos kotjauksia tekee joku muu kuin KEMPF! tai KEMPIN valtuuttama huoltokorjaamo.

Takuuaika
Takuuaika or. 1 vuosi yksivuorokéytossé. Vastaavasti kaksivuorokéytdssa takuuaiks on & kk ja kolmivuorokéytsss
takuuaika on 4 kk.

Takuukorjaukseen ryhtyminen

Takuuvioista on {lmoitettava takuuajan kuluessa viipymatta KEMPILLE tai KEMPIN valtuuttamalle huoltokorjaamoile.
Ennen takuukorjaukseen ryhtymistd on asiakkaan esitetiava myyjan tayttama takuutodistus tai muuten kirjallisesti
osoitettava takuun voimassaolc ostolaskusta, ostokuitista tai lahetteesta. Siita tulee iimeta ostopaiva ja korjattavan
laitteen valmistusnumerc. Takuun perusteslia vaihdeiut osat jAavat KEMPIN omaisuudeksi.

Takuukorjauksen jalkeen korjatun tai vaihdstun koneen tai laitieen takuu jatkuu atkuperdisen takuuajan loppuun.

ttolaitteissa sydttdpyodrat ja langanohjaimet.
v&iliisia vahinkoja.
an hyvaksymié tai korjauksissa kaytetain
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SVENSKA

PS 3500 #r en universal svetsstromkalia, som har flera funktioner, vilka grundar sig pa
inverterteknik. PS #r konstruerad som stromkélla for MULTISYSTEM och lampar sig for

elektrod-, MIG- och TIG-svetsning vid liks

MULTISYSTEM inkluderar foljande enheter:

TiG-enheter: TU 10, TU 20

MIG-tréadmatarverk: FU 05, FU 10, FU 20, FU 30

Tilisatsenheter for FU 20 och-30: FP 5, FP 58H,
F2S, F3SH, FA1 och msilenmatarverk
FU 02

Kyivatskeanidggning med
wWu 10

cirkulationssystem:

Fijarreglage och tillsatsenheter: C 100C (elekirod/

TIG), C€100D ({elekirod/TIG), C 100P
(fangpulsanldggning/TiG), € 110D (MIG],

trom.

C 1008 (MIG/TIG/elektrod), C 1105 (MIG/
TiG/elskirod + MiG/elektrod-val)

Transportmoduisr: T 10, T 20 (gaskyld MIG elier
TIG), T 30 (vattenkyld MIG eller TIG)

Anvandningen av FU-, TU- och WU-anidggningar
! respekiive bruksanvisningar.
fontage av anléganingarna till fransporimoduler-
néa beskrivs i medioljande montageanvisningsn.

har beskrivits

HEMPPIS LISA- 2
SAMT GAMLA FIJARREGLAGEANLAGGNINGAR

LHF-, CV-ANLAGGNINGAR

iF INTE TILLAMPLIGA ATT ANVANDAS MED

ol

TEKNISKA DATA

" Anslutningsspanning 3 ~ /50--60 Hz

- 380—415V

| 230/380 —415/460/500 V

230V | 380- 1460V 1500V
415V | |
Anslutningseffekt 60 % (ED) intermittens 17,8 KVA 155 175 | 181 }‘T?J kVA
100 % (ED) intermitters 13,0 2V A 11,6 1182 1128 1147 kKVA
Belastbarhet 60 % (ED) intermittens 350 A/34V
100 % (ED) interrittens i 270 A/31V

Svetsstromomrade elektrod/TiG
MIG

10A/10V —350A/34V
40A/12V —350A/32V

Tomgangsspanning Ca. 50 ca. 80V
Instélining for svetsstrom (elektrod/TIG) staqldz steglos
Instélining for svetsspanning (MIG! steclds steglos

Verkningsgrad
Effektfaktor

85 %5 {350 A/34 V)
G.¢ {350 A/34 V)

85 % (350 A/x4 V)
0,2 (350 A/ V)

Tomgangseffeki ce, T0W rn. 100w
Frekvens max. 5 kHz max. 5 kHz
Lagringstemperaturomrade —40..4+60 °C —40..+60 °C
Funktionstemperaturomrade —20. 40 °C —20..+40°C
Temperaturklass B (i30°C) B (130 °C)
Skydasform 1P 23 P23
Tiltatna fjarreglage och tilisatser CHjarreglage C-fjarreglage
FU FU
TU TU
Matning av styrdon (VDE 0100 § &' 30VAC (240 VA/100%) | 30VAC (240 VA/100%;
Dimensioner  langd 640 mim 660 mm
bredd 310 mm 310 mm
hojd 500 mm 520 mm
Vikt 55 kg 64 kg
| Tilldtna tillsatsenheter PSM 10, PSM 20 PSM 10, PSM 20
I PSL 20 PSL 2z, PSL 21

Anlaggningen uppfyller kraven féor CE-markning.
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B R R R T,

MASKINEN TAS | DRIFT

Placering

For att kyliuften obehindrat skall kunna cirkulera
bér ett avstand p& minst 20 cm lamnas fritt bakom
maskiner.s bakre gavel.

Metall- eiler koldamm &r inte bra f8r maskinzns
funktion. RIKTA INTE STRALEN FRAN SLiP-
MASKINEN MOT SVETSMASKINEN!

Anslutning till elnatet sz bild 2)

Montagelucka for natkabeln finns pé maskinens
vénstra sida. Kabeln anslutes till maskinsr genom
kabelgenomforingen pa bakre gavel och [8ses med
dragavlastaren. Anslutningskabeln xopplas il an-
slutningarna L1, L2 och L3. Den gulgrdna skydds-
jorden ansiutes tiil jordskruven = .

Storieken f6r sékringar och nétkabeln motsvarande
maskinens 100 %:s belasiningsvérden framgér av
nedanstaende tabell.

Omkoppling av anslutningsspanning

FORE ANSLUTNING TILL ELNATET KONTROL-
LERA ATT ANSLUTNINGEN AV OMKOPPLINGS-
TAVLAN (och anslutning av eventuellt PSL 22}
MOTSVARAR ANSLUTNINGSSPANNINGEN
(bild 3).

Spanningstolerans fran elnitet

PS 3500: 380 — 415V

Maskinen &r konstruerad f&r nominalspénningar
380 V och 415 V (50/60 Hz). MASKINEN FUNGE-
RAR VID DESSA NOMINALSPANNINGAR UTAN
KOPPLINGSANDRINGAR.

tomhius bdr anvandas ettt extra skydd pé
maskinen som ar anpassat till driftsférhallandena.
Kontroilsra att kyllufien cpshindrat kan cirkulera.

| Ansiuinings- 230V 380-415V
spanring 460 V

i 500 v

| Sakringar (troga) | 35 A 20 A
Ansiutningskabel 4X35 mmz2 4x2,5 mm? |

MONTERING AV NATANSLUTNINGSKABEL
OCH SPANNINGSOMKOPPLING SKALL UT-
FORAS AV BEHOR!G FACKMAN.

PS3500: 230/380—415/460/500 V

Maskinzns nominalspanningar ar delade tiil fyra (4
spanningsomraden: 230 V, 380—415 V, 460 V och
500 V.

Spénningsomrédet 380 —- 415 V tacker nominal-
spanningar 380 V och 415\ utan kopplingsandrin-

gar.

ANVANDNING sesia

Huvudbrytare

Maskinen blir satt under spanning da huvudbrytaren
pa frontpanelen vrids fran lage 0 till lige 1. Sam-
tidigt tdndes signaliampan bredvid huvudbrytaren.

Flaktens funktion

MASKINENS FLAKT AR TERMOSTATSTYRD
OCH STARTAS FORST EFTER ATT MASKINEN

Panel-/fjarreglageomkopplaren

Nar omkopplaren péa frontpanelen &r i I|&get
"PANEL”, &r maskinen kopplad fér "ELEKTROD-

Ett svagi tomgangsijud hérs fran maskinen di
panel-/fiarreglageomkoppiaren pa frontpanelen &r i
panel-ldge.

HAR NATT EN BESTAMD TEMPERATUR.

SVETSNING” (s.k. konstantstromkarakiaristika). In-
stélininger: for svetsstrémmen utfdrs da med

16
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potentiometern pa frontpanelen. Potentiomstern
har skalan fOr svetsstrom.
D& brytaren &r i laget "FJARREGLAGE”, styrs och

Val av svetskaraktaristika

Val av svetskaraktéristika sker automatiskt i P3S. PS
andras till konstanispanning- eller MiG-svetskarak-

instélles maskinen VIA CHASSIKONTAKTEN PA
BAKRE GAVELN (se fdljande paragraf).

tér%sﬁké, nar mellankabeln kopplas pa ansiutningen
o4 Fus bakvaga.

SVETSANLAGGNINGENS KABELANSLUTNINGAR

INKOPFLINGEN AV KABLAR | ELEKTROD-, MIG-
OCH TIG-SVETSANLAGGNINGARNA FRAMGAR
AV BIFOGADE BILDER | SLUTET AV BRUKS-
ANVISNINGEN. MONTERA KABLAR ENLIGT
MEDFOLJANDE MONTAGEANVISNING FOR

Elektrod-/MIG-svetsning

[ de fall d& samma anldggning anvandes véxelvis
" 5r elektrod- och MIG-svetsning, kan byie av metod
utféras antingen med panei-/fjdrreglageomkopp-
lare av PS eller vid C110S-fidrregiage. Nar
metoden bytes med panel-/fjdrreglageomkepplare
av PS, instalies svetsstrommean for elektrodsvets-
ning med potentiometer pa frontpanelen av PS och
trddmatningshastighet och spénning for MIG-svets-
ning vid FU eller vid fjarreglage som &r anslutet till
FU (tex. C110D, C100S).

Vid anvandning av fjarreglage C 1108 kar var och

Elektrod-/TIG-svetsning

I elektrod- och TIG-svetsning anvinds vanligen
olika polaritet. POLARITETEN VAXLAS GENOM
ATT MAN KOPPLAR OM KABLARNA ENLIGT
BIFOGAD BILD.

Vid anvindning av fijarreglage C100S kan svets-
strommar for olika metoder instidilas pé olika
kanaler. VID OVERGANG TILL ELEXKTROD-
SVETSNING, SLAS TU TILL FRAN SIN HUVUD-
BRYTARE OCH VALJES R&TT KANAL FRAN
C 100s.

TRANSPORTMODULERNA T 10, 20 OCH 3C.

Som svetskablar rekommenderas 50—70 mm2:s
kopparkablar.

en av dess tre kanaler instéllas att reglera antingen
svetsstrommen for elektrodsvetsning eller trad-
matningshastighet och spanning 6r MIG-svets-
ning.

Valet elektrod/MIG utféres med véljaren av C110S
enligt kanaler.

BADE ELEKTRODHALLARE OCH MIG-PISTOL
AR SAMTIDIGT UTSATTA FOR SVETSSPAN-
NING OM DE AR KOPPLADE MED FOR-
GRENINGSANSLUTNING PA PLUSPOL AV PS
ELLER FLL

Ett annat alternativ & att installa sveisstrémmen for
elektrodsvetsninger med potentiometern pa PS
och svetsstrommen for TIG-svetsningen antingen
pa TU elier fidrreglaget som ar ansiutet fill TU. Vid
byte av sveismetod utidres omkoppling av
polariteten enligt bifogad bild, vrids med panel-
ffjarreglageomkopplaren pa PS och slas till pa TU
med huvudbrytaren.

PSM-TILLSATSENHETER (Se sidor 6 och 36)

P& frontpanelen p& PS kan monteras tillsatsen-
heter, som gbr svetsarbete iéttare och ger bla.
mojlighet att stalla in svetsparamstrarna mer exakt.

LOSSA MOTORPROPPEN FRAN ELNATET SOM

GAR TILL PS OCH VANTA MINST 2 MINUTER
INNAN MONTERINGEN AV PSM-ENHET UT-
FORES. STUDERA NOGGRANT MONTAGEAN-
VISNINGEN SOM MEDFOLJER PSM-ENHETEN.

1914180
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Universal enhet PSM 10

Enheten inkluderar f6ljande funktioner (se bifogad
biid):

- Steglbs instalining f6r startstrdmmens storlek vid
elektrodsvetsning.

Anvandningsomréde:
Huvudsakligen svetsning av tunna platjock-
lekar med smé elektroder.

- Steglds instéllning av dynamiska egeskapsr fr
MIG/MAG-svetsning, narmast inom kortbags-
omradet.

Anvandningsomréade:
Kravande svetsning dir mycket hdga krav
stalies pd ytfinish och stankfritt utseends
speciellt vid automat- och robottillZmpningar.

- Den med omkopplarna utférbara éndringen av
karaktaristika vid elektrodsvetsning:

Matarenhet PSM 20

Enheten 4r avsedd for kontrolimétning av strom
och spénning nér noggrannhetskravet inte ar stort.
Noggrannheten for instrumenten ar < 4 % av fullt

Anvandningsomrade: ,
Huvudsakiigen svetsning av tunna rostfria
materialier genom droppsvetsmetod.

- Till enheten kan anslutas en ytire métarutrustning
MU 10Q.

ArvEndningsomrade:
Far noggrann instélining, Koniroll och re-
aistrering av svetsvardsr., samt vid automat-
c.ch robotdrift (se anm. 7.
- Anslutning for strdm- och spdnningsinformation
vid styrning fran robotar och automater.

Anm. 1:
Instrumenten visar medelvarder: 157 spanning
och strém. Spanningsmataren visar maskin-
ens paispdrning. Man bdr komma inég att
bagspénningen kan varz flere volt idgre &n
polspanning nar hdga svetsstrommar och
l&nga kablar anvindes.

visaruisiag. Anm. 1 i féregdende paragraf anvéndes
aven for denna enhet.

PSL-HJALPSPANNINGSENHETER (se sitor 6 och 8

Pa bakre gaveln av PS kan monteras en enhet med
jordade uttag, som ger hjélpspénning f5r gasfér-
varmare och pistolens vattenkylanlaggning.

MONTERING AV PSL-ENHETEN TILL PS SKALL

UTFORAS AV BEHORIG FACKMAN. MED EN-
HETEN MEDFOLJER MONTAGEANVISNING.

FORE MONTERINGEN MASTE MOTORPROPP-
EN FOR »S LOSGORAS FRAN ELNATET OCH
VANTA MINST 2 MINUTER TILLS MASKINENS
KONDENSATOREFR. URLADDATS. ENHETERNA
AR 'UTSATTA FOR SPANNING FORST DA
HUVUDBRYTARE FOR PS AR | LAGE .

PSL 20 PSL 21 PSL 22
Monteringsobjekt: PS spanningsversion PS spanningsversion PS spénningsversion
380—415V 230/380—415/460/500 V 230/380—415/460/500 V

bara vid anslutnings-
spanning 230 V

Nominaleffekt: 440 VA/220 V, 1-fas

Effektmatning f&r WU 1C
och/eller gastérvarmare

Anvéndning:

3500 VA/220 V., 1-fas

Effektmatning f&r WU 10
och/eller gasforvarmare

440 VA/220 V, 1-fas

Effekimatning for WU 16
och/eller gastdrvérmare

eller f{0r handverkiyg

DRIFTSTORNINGAR

Foljande anvisningar &r avsedda att underlatta fel-
sokningen med driftstérningar. Man bér vara in-

forstddd med att orsaken tiil driftstérning t. ex. vid
MIG-svetsning &r en skadad pistol eller mekanisk

storning i tradmatarverket.
Orsaken kan aven vara en dalig elansiutning hos
svets- elier mellankablarna.

18
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INNAN DU BORJAR UTREDA ORSAKEN TiLL
DRIFTSTORNINGEN, VRIDA PANEL-/FJARR-
REGLAGEOMKOPPLAREN PA PS TILL _AGE

Fasbortfall pa elnitet

Maskinens &verspénningsutisning  tréder i
funktion, om det finns et kort /mindre &n 1 s av~
brott i elndtet. Normal funktion aterstélis genom att
kvittera (=fran — tillslag) en gang ir&n maskinans
huvudbrytare.

Funktion av 6verspanningsutiosning

| maskinen finns &verspanningsuiidsning, som
stoppar maskinen, om svetsspénningen &verstiger
100 V.

MASKINEN INKOPPLAS ATER GENOWM ATT
KVITTERA PA HUVUDBRYTARE. {(= FRAN —
RESP. TILLSLAG).

Funktionen av dverspanningsutldsningen kan tes-
tas med testbrytaren, som befinner sig pa bakvég-
gen av maskinan:

1. L&sgdr svetskablarna fran maskinen.

2. Vrida panel-/fjarreglageomkopplaren il iage
"Panel”.

3. Vrida huvudbrytaren tili ldge I, da ett dédmpat
tomgéngsljud &r att horas fran maskinen.

Funktion av 6verbelastningsskydd

Maskinens O&verbelastningsskydd (varmsskydd)
bryter, om maskinen kontinueriigt belastas dver
nominella varden.

Skyddets funktion kan ocksa paverkas av et block-
erat dammfilter, vilket hindrar maskinens kylluf: att’
cirkulera och som p& s& sitt hdjer masxinens
temperatur.

MASKINEN KOPPLAS ATER IN NAR DEN HAF
AVKYLTS TILL LAGRE TEMPERATUR OCH
KVITTERING SKETT FRAN HUVUDBRYTARE.

Maskinens egen huvudséakring

LOSSA MOTORKONTAKTEN FOR MASKINEN
FRAN ELNATET OCH VANTA MINST 2 MINUTER
INNAN DU OPPNAR MONTAGELUCKAN TILL
NATKABELN. (Se bild 2).

Anvand samma s&kringstyp och -storiek som teck-

Styrstrémssakring

FU och TU far sin hjélpsp&nning fr&n anslutningen
pa bakre gaveln pa PS.

Som skydd 3r hjélptransformatorn f6r PS finns det
en 8 As trdga glasrdrsékring plecerad bredvid kabel-
anslutningen (se bild 1). S#kringen har skydd-
spéanning (30VAQC). Orsaken till ait s&kringen gér
sénder kan vara nagon av féljande felsituationar:

"PANEL”. HORS ETT JAMNT TOMGANGSLJUD
FRAN MASKINEN, LIGGER ORSAKEN TIL.L
STORNING SANNOLIKT UTANFOR PS.

En vanlig falsituation &r att fasspanning saknas gs-
riom felaxtig anslutning eller trasig natsakring.
Fasbortfalist ses inte alltid pa signallampan pi
maskinens frontpanei. | alimanhet marks fasbori-
“zllet tydligt genom kiart sémre svetsegenskaper.

R

Trvek pé isstbryiaren pé bakviggen och
konstatera att tomgéngsijudet har upphort.

OBS! OM TOMGANGSLJUDET INTE FOR-
SVINNER, FUNKTIONERAR OVERSFAN-
NINGSUTLOSNNGEN INTE. VRIDA HU-
VUDBRYTAREN TILL LAGE 0 OCH
LEVERERA MASKINEN TILL NARMASTE
AUKTORISERADE KEMPPI-SERVICEVERK-
STAD FOR SERVICE.

5. Tomgangssituationen stélls &ter genom att
kvittera p& huvudbrytaren.

KONTROLL AV FUNKTION AV OVERSPAN-
NINGSUTLOSNINGEN REKOMMENDERAS 27T
UTFORAS MINST EN GANG INOM 68 MANADER,
NAR MASKINEN AR [ AKTIV DRIFT.

Ta féljande atgirder:

- kvittera fran huvudbrytare en gang
{{—0—=0

- om maskinzan inte startade, vanta 10—20
minuter. F.éktens luftstrdm kyigr maskinen.

- efter avkviningen gbr en ny Kvittering
(1—+0—1).

nats pé sdkringsdosans krage.

GARANTIN GALLER INTE FOR SKADOR SOM
FORORSAKATS AV FELAKTIG SAKRING.

- skadad mellankabel (kortslutning)

- MIG-pistol i daligt skick, vilket kan over-
belasta motorn for FU specielit, nar mellan-
matarverket anvands

- skadat fiarreglage eller dess kabel.

1914180
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SERVICE

Vid service pa PS bor man ta hansyn till belastning-
ens art och speciellt till miljofaktorer. En fackméas-
sig anvéndning och en férnuftig underhallsservice

Rengoring av dammfilter iss tilg 4).

Maskinens dammfilter bor rengéras med jAmna in-
tervall. Serviceintervallet beror { avgdrande grad pa
vilken typ av miljé och klimat d&r maskinen an-
vandes.

RENGORING AV DAMMFILTRET REKOMMEND-
ERAS ATT UTFORAS MINST EN GANG INOM 3
MANADER, NAR MASKINEN AR | AKTIV DRIFT,
LOSSA MOTORPROPPEN FOR PS FRAN NATET
OCH VANTA MINST 2 MINUTER, INNAN DU
BORJAR AVLAGSNA FRAMRE GALLRET PA
MASKINEN SA ATT MASKINENS KONDEN-
SATORER URLADDATS. BAKOM DAMMFILTRET
FINNS DELAR UTSATTA FOR SPANNING.

Service utféres pa foljande satt:

~ Avlagsna framre galiret p& maskinen
(2 skruvar).

- LOsgdr fastningsskruvar for dammfittret
(2 st.). Skruvarna jordar filtret till rnaskinens
ram.

Underhallsservice

Maskinens underhallsservice innehilier bla. fol-
jande atgarder:

- rengdring av maskinen

- service av dammfilter

- kontroll av anslutningarna

- kontroll av kopplingar och potentiometern

- kontroli av motorproppen och néatkabelns
kondition och montage

- kontroli och &tdragning av maskinens inre

garanterar maskinen en storningsfri funktion utan
nagra cvinizde driftsavbrott.

- Tvaia filiret TOrsiktigt med vatten och vid
bshov med ett fett- och olfjeavskiljande ma-
terial, t.ex. diskmedel. ANVAND ICKE ELD-
FARLIGA LOSNINGSMEDEL.

Kontrollera filtrets kondition. Skulle %ax
alumiumtvlining ha 16sgjorts fran filiret och
hamnat utanfor pé sidorna av stddgaliret si-
ier det har skadats mekaniskt, bdr det byias
waands.

st

SKADAT FILTER KAN FORORSAKA KORT-

- Nér filtret har torkat fast det ater pd dess
pigls med jordningsskruvar. SKRUVARNA
3DR VARA FORSEDDA MED LAS-
BRICKOR

i

- &8st maskinens frimre galler.

=nsluiningar

- Jdeiar som &r skadade elier i daligt skick
ovies till nya

- servicetestning. ~unktionerna och pres-

“zflonsvarden av maskingn Kontrolleras och
‘usteras vid behov med hjalp av testanidgg-
=ingar.

VID DRIFTSTORNINGAR TA KONTAKT MED NAR-
MASTE AUKTORISERADE KEMPPI-SERVICE-
VERKSTAD. SERVICEVERKSTADER UTFOR
OCKSA UNDERHALLSSERVICE ENLIGT AVTAL.

DRIFTSAKERHET

Titta aldrig pa ljusbagen utan ansiktsskydd som &r konstruerat fér ljusbagsvetsning!

Ljusbagen skadar oskyddade &gon!
Ljusbagen branner oskyddad hudt

Akta dig f6r stralningen av reflekterande ljusbag!

$Skydda dig sjalv och omgivningen mot ljusbagen och hett sprut!

Inte anvanda stromkallan till att smalta fruset ror!

Brandsakerhet!

lakitag gallande brandsakerhetsforeskrifter, svatsning klassificeras alltid som eldarbete.
Svetsning pa brand- och explosionsfariiga platser &r absolut férbjudet.
Placera aldrig eldfarliga material | svetsplatsens narhet. '

20
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Ett godkant sléckningsredskap skall alitid finnas vid svetsplatsen.’
Obs! Gnistor kan fororsaka branden Znnu sfter timmar.

Var férsiktig med spanningsférande delar!
Var akisam med kablar - anslutningskabel bér ef utséttas fr tryck eller heta arbetsstycken, eller vassa kenter,
Defekia kablar &r alltid brand- och lvsfarliga.

Placera inte svetsmaskinen pa vatt arbatsunderlaz.
Tag inte svetsmaskinen in i t. ex. tankar, biar ete.
Skydda dig sjalv, gasflaskor och elektriska apparater, fran svetsstrémkretsen!
Var noga med att anvanda ratia kablar
Isolera dig med lampliga skyddskiader.
Arbeta inte pa vata gotv.
Placera inte svetskablar p& stromkallan eller p2 né;
Undvik svetsrok!
Se till att ha tillrackiig ventilation.
Vidta sérskilda skyddsatgarder nar du svetsar metaller, som innehalier blv, kKadmium, zinx, kvicksilver eller
beryllium.

Fara vid speciella arbeten!
iakttag alltid stdrsta f6rsikiighet n&r du svetsar tox. hendiare,

n annan elapparai.

L]

GARANTIVILLKOR

KEMPPI Oy lamnar garanti p& de maskiner och produitzr, = representeras av KEMP 2. Garantin galler skado:
harrdr sig frén fel i ramaterial eller tillverkning. Garantirspa ner far uforas endast av narmaste KEMPP] aukioriserade
serviceverkstad. Férpacknings-, frakt- och férsékringskostnadsar betalas av kunden. Garantin trader ikradt pé&inkbpsdagen.
Muntliga [&ften, utdver vad som s&gs i garantivillkoren, ar f bindande f&r garantigivaren.

Garantibegransningar

Garantin omfattar inte direkta eller indirekta skador férorsakade av produkien. Garantin tdcker inte skador, som *
sig fran naturligt slitage, anvéndning i strd mot bruksanvisning, dverbslastning, ovarsamhet, forsummsles
serviceanvisningar, felakiig natspénning elier fslaktigt gastryck, fel eller skador i elnat, transport- eller lagringsskador,
eld eller skador fdrorsakads av naturfenomer.

| garantidtagandet ingér inte direkta eller indirekta reskostnader (traktamente, logi, frakt osv.), som uppkommit vid
garantireparationer.

Garantin tacker inte svetspisioisr och deras slitds!
osV.

Garantin omfattar heller inte tradmatarverksns matarhjul och iradledare.

Garantin upphdr att gélia om maskinen, elisr aniaggningen, har modifierats pa sadant satt, eller forsetts med sadana
reservdelar, som inte &r godkanda av tillverkaran.

Garantin forfaller om reparationer utférs av négon annan an av KEMPPI auktorissrad serviceverkstad.

Garantitid
Garantitiden &r 1 ar férutsatt att maskinen anvénds i {-skifisarbete. Vid 2-skiftsarbsis géller garantin | © méanader och
vid 8-skifisarbete | 4 méanader.

Garantireparationer

KEMPPI, eller av KEMPPI aukioriserad servicevarksiad, maste omedelbart informeras om garantifel, som upptrader
under garantitiden. Nar garantireparation aberopas, skall kunden uppvisa ett av forséijaren ifylit certifikat 6ver garantins
giltighet, eller pa annat sétt, exempelvis mad inxSpsiakiure, inkdpskvitto eller filiesedel, styrka att garantin galler.
Delar som bytis inom garaniin, forblir KEMPFI's sgsndom. Garantin pa en maskin eller anlaggning, som reparerats
slier utbytts, &r giltig til utganzen av den ursprungliga garaniitiden.

3
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ar, L.ex. Jasdysa, tradledare, stromdysa eller haliare for strdmdysa
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ENGLISH

The PS 3500 is a multi-purpose power source based on inverter techniques. PS is desig-
ned as power source for MULTISYSTEM and is suitable for MMA, MIG and TIG welding

with direct current.

The MULTISYSTEM is comprised of the following
units:

TIG arc ignition units: TU 10, TU 20
MIG wire feed units: FU 05, FU 10, FU 20, FU 30

Auxiliary functional units for FU 20 and 30: FP 5,
FP 58H, F 2S, F 3SH, FA 1 and sub-feeder
FU 02

Cooling water circulation unit: WU 10

Remote control devices: C100C (MMA/TIG),
C 106D (MMA/TIG), C100P (long pulse
control unit'TIG), C 110D (MIG), C 100S

MIG/TIG/MMA), C 1108 (MIG/TIG/MMA
+ MG/ MMA-Selection)

Transport uarriages: T 10, T 20, (gas-coooled MIG
cr TG, T 30 (watercooled MIG or TIG)

The operation of the FU-, TU- and WU units are
explainad in their operation instructions. The fitting
of the devices to the transport units has been &x-
plainea iri the accompanying fitting instructions.

N.E.

KEMPFI'S LISA, LHF AND CV UNITS TOGETHER
WITH '*\JVIPPI S OLD REMOTE CONTROL DEVi-
CES, ARE UNSUITABLE FOR USE WITH THE PS!

TECHNICAL DATA

| Mains voltage 3 ~ /50—60 Hz 380 — 415 V | 230/380 — 415/460/500 V *
V | 380 -
|45V ;
Rated power 60 % duty cycle 17.5 kVA 155 1175 1181 | 171 RVA
100 % duty cycie 13,2 KVA 11,6 132 12,9 1147 KVA |
Rated current 60 % duty cycle 350 A/34 V 350 A/34V |
100 % duty cycle 270 A3V 270 A3V
Welding current MMA/TIG 10A/M0V —350A/34V | 10A/10V—350A/34V
MIG 40A/M2V-~350A/32V | 40A/12V—350A/32V
Open circuit voltage | ca 80V ca. 80V -
Welding current control (MMA/TIG) . stepless stepless
Welding voltage control (MIG) i stepless stepless
Efficiency 85 % (350 Ar34 V) 85 % (550 A/34V)
Power factor 0,9 (350 A4 V) 09 (S50A/34V)
Idling power ca 100 W ca. 100 W
Frequency max. 5 KHz max. & kHz
Storage temperature range —40...+60 —~40..+60°C
Operation temperature range —20...+40 %3 —20..+40°C
Temperzature class B (130 =C: B (130°0)
Degree of protection iF 23 P25
Allowable control devices C-remote conirol C-remote control
devices devices
FU FuU
TU T
Suppl§y voltage for the control devices(VDE 30VAC (240 VA/100%) | 30VAC (240 VA/100 %)
0100 § &!
Dimensions  length 640 mm 660 mm
width 310 mm 310 mm
height 500 mm 520 mm
Weight 55 kg
Allowable auxiiiary functional units PSM 10, PSM 20 PSM 10, PSM 20
PSL 20 PSL 22, PSL 21
The product meets conformity requirements for CE marking.
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INSTALLATION

Siting the machine

A distance of at least 20 cms between the rear of
the machine and any surrounding objects mus? be
ensured to allow good circulation of the cooling air
through the machine,

Metal and carbon dusts are not good to the operat-
ion of the machine, SO IT IS VERY IMPORTANT
- THAT THE MACHINE IS POSITIONED AWAY

~ROM THE LINE OF PARTICLE SPRAY, CREAT-
ED BY GRINDING TOOLS ETC.

Ifthe machine Is used in an outside environmen®, i+
i# advisable to cover the machine with a waterproof
sheet Tor extra protection, but in no way must the
ilow of the cooling air be cbetructed. :

Connection to the mains supply sse picture 2)

A small removable inspection cover is situated on
the left hand side of the machine. Whan removed,
this exposes the terminal biock to which tha prima-
ry connection cable is connected. The cable is en-
tered through the inlet ring on the rear panel of the
machine and fastened with the cabiz clamp. The
phase leads of the connection cable, ars coupled to
connections L1, L2 and L3 and the earth protection
lead coloured green-yellow is coupied tc the earth-
ing screw marked thus = .

Sizes of the connection cable and fuse ratirgs for

Change of mains voltage

BEFORE CONNECTING INTC MAINS CONTROL
THAT CONNECTION OF CHANGE TABLE (and
connection of possibie PSL 22) CORRESPONDS
TO THE MAINS VOLTAGE (piciure 3}.

Voltage tolerance from mains
PS 3500: 380 — 415V

The machine is designed for rated voltages 380 V
and 415 V (50/60 Hz). THE MACHINE OPERATES
WITH THESE RATED VOLTAGES WITHOUT
CHANGES IN COUPLING

the machine af 100 % duty cycle loading, are speci-
fied in the table below.

‘ains voliage | 230V 380-218
f 460V
1 500 V
~uses (delayed) | A | 20A
’ ~onnection cable sxEmm2 | 4x2,5 mm2

CONNECTION OF THE CONNECTION CABLE
TO THE MAINS SUPPLY AND CHANGES TO ANY
INTERNAL PRIMARY VOLTAGE CONNECTORS
SHOULD ONLY BE CARRIED OUT BY A COMPE-
TENT ELECTRICIAN.

PS 3500: 230/380 — 415/460/500 V

Rated voltages of machine are divided into four (4)
voltage ranges: 230 V, 380 — 415 V. 460 V and
S50G V.

Voitage rar >= 580 — 415 V covers rated voltages
380 V and 18 V without changes in coupling.

O PERAT' O N (See picture 1)

Main switch

To start the machine the main switch iocatac on the
facia panel is turned from the zero position to posit-
-on 1. At the same tirme the pilot lamp by the mazin

Operation of the cooling fan

THE PS 3500 HAS A THERMOSTATICALLY-
CONTROLLED COOLING FAN WHICH DOES

Local/remote control switch

The switch is located on the facia panei of the
machine and when in the "LOCAL POSITION" the

switch is illuminated. A quiet idling voice is heard
from the machine when the local/remote control
switch on the front panei is in position "local control”.

NOT RUN UNTIL THE PRESET TEMPERATURE
1S REACHED.

machine has a constant current characteristic sui-
able for MMA WELDING. The welding current is

1914180
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adjusted by using the scaled potentiometer located
on the facia panel. When the "REMOTE CON-
TROL” position is selected, the power source is
controlled by using an external remote contral

Selection of the characteristic curve

THE CHARACTERISTIC CURVE OF THE PS IS
SELECTED AUTOMATICALLY. The constant vol-
tage characteristic (MIG welding characteristic) is

device which is connected TO THE CONTROL
SOCKET LOCATED ON THE REAR PANEL OF
THE MACHINE (see following paragraph).

automatically selected immediately the FU wire
feed unit is connected to the power source with the
intermediats control cable.

ASSEMBLY OF THE WELDING EQUIPMENT

THE CABLE CONNECTIONS OF THE WELDING
EQUIPMENT FOR MMA, MIG AND TIG WELDING
APPLICATIONS ARE [LLUSTRATED IN THE EN-
CLOSED WIRING DIAGRAMS AT THE END OF
OPERATING INSTRUCTIONS. CONNECT THE

Equipment for MMA/MIG welding

If the equipment is alternately used for MMA and
MiG welding the welding method can be changed
either by using the local/remote controi switch of
the PS or the remote control unit C 1108. When the
method is changed by using the local/remote
control switch of the PS the current for MMA
welding is adjusted with the potentiomeier on the
facia panel of the PS and the MIG welding values
for wire feed speed and voltage by the FU or the
remote control unit connected to it {e.g. C110D,
C100S).

When the remote control unit € 110S is used each

Equipment for MMA/TIG welding

MMA welding applications normally use electrode
positive polarity whereas TIG welding applications
use a reversal of this (electrode negative). WHEN
CHANGING FROM ONE METHOD TO ANOTHER,
THE ENCLOSED WIRING DIAGRAMS SHOULD
BE FOLLOWED VERY CAREFULLY.

If the remote control device C100S is used, the
current values, for different welding methods mav
be adjusted for different channels o the devics.
WHEN CHANGING OVER TO MMA WELDING,
THE MAIN SWITCH OF THE TU UNIT IS OPEN-
ED, AND THE CORRECT CHANNEL OF THE

CABLES ACCORDING TO THE CONNECTION
DIAGRAMS  ACCOMPANYING WITH THE
TRANSPORT UNITS T 10, 20 AND 30.

50—70 mm? copper cable is the recommended size
for welding cables.

of its three channels can be set to adjust either the
current for MMA welding or the MIG welding
values for wire feed speed and voltage.

The selection MMA/MIG is done with selecting
switches of the C 1108 according to channels.

N.E.

WELDING  VOLTAGE 1S PRESENT IN THE
ELECTRODE HOLDER AND THE MIG GUN, IF
THE FU AND THE ELECTRODE HOLDER ARE
CONNECTED TO THE POSITIVE POLE OF THE

- PS, BY MEANS OF A BRANCH CONNECTOR.

C100S REMOTE CONTROL_ IS SELECTED FOR
CONTROL OF THE CURRENT,

An alternative is to adjust thz current for MMA wel-
ding, with the potentiomster on the PS and the
current for TIG welding with the potentiometer on
the TU unit or with the remote control unit connect-
ed to the T When a change in welding method
from MMA 1o TIG welding is required, the polarity
is changed (according to enciosed wiring dis-
grams), the local/remote contro! switch of the PS iz
set for local and the TU is turned off.

AUXILIARY FUNCTIONAL

Auxiliary modules may be mounted within the front
panel of the PS. The modules make the welding
work easier e.g. the possibility of a more precise
adjustment of welding parameters.

ISOLATE THE PS FROM THE MAINS SUPPLY

U N ITS PSM (See pages 6 and 36)

AND WAIT AT LEAST 2 MINUTES BEFORE FITT-
ING THEZ PSM UNIT. FOLLOW ZXACTLY THE
MOUNTING INSTRUCTIONS SUPPLIED WITH
THE UNTT.

24
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Universal unit PSM 10

The unit has the following functions (see enclosed
figure):

~ Stepless adjustment of the level of ignition pulse
current in MMA welding.
Operation area:
Welding of thin materials with small electro-
des.

- Stepless adjustment of dynamic characteristics in
MIG/MAG welding.
Operation area:
Demanding manual welding as well automate
and robot applications.

- Change of characteristics in MMA welding, per-
formed with switches.
Operation area:
Mainly welding of thin stainless materials

Meter unit PSM 20

The unit is designed for the control and measure-
ment of the current and voliage in such cases
where the accuracy demand is not high. The power
source must be in a horizontal position. The accu-

through point to point welding-method.

- External meter readout equipment MU 10, can be
connected 1o the unit.
Uperation area:
Exact adjustment, control and recording of
welding values as well automate and robot
drives. (Ses Note 1)

- Conngction for sending the current and voltage
information to control units of robots and auto-
maiss.

NOTE 1.
The meters indicate the average values of vol-
fage and current. The voltmeter indicatss the
pole voltags of the machine and it should be
notec that the arc voltage may be several
volts lower than the pole voltage, when weid-
irg with high currents and long cables.

racy of the meter indications are <4 % of their full
scale indications. Note 1 in previous paragraph is
also valid for this unit.

AUX”_IARY VOLTAGE UNITS PSL {See pages 6 and 36)

Auxiliary supply voltage modules can be mounted
to the rear panel of the PS. These units supply
voltage for a gas preheater and cooling water circu-
lation unit. CONNECTION OF THE PSL UNIT TO
THE PS SHOULD ONLY BE CARRIED OUT BY A
COMPETENT ELECTRICIAN. THE MOUNTING

INSTRUCTIONS ARE SUPPLIED WITH THE
UNIT. BEFORE MOUNTING, ISOLATE THE PS
FROM THE MAINS AND WAIT AT LEAST 2
MINUTES. THE UNIT 1S NOT LIVE, UNTIL THE
MAIN SWITCH OF THE PS 1S IN POSITION 1.

PSL 20 PSL 21 PSL 22
Mounting object: PS voliage version PS voltage version P& voltage version
380—415 V 230/380—415/460/500 V 230/380—415/460/500 V
only with connection
voltage 230 V

Rated power: 440 VA/220 V, 1-phase

3300 VA/220 V, 1-phase 440 VA220 V, 1-phase

Use: Power supply for WU 10 Power supply for WU 10 Power suppty for WU 10

and/or gas pre-heater

and/or gas pra-
arfor nand tools

r

\eater and/or gas pre-heater

OPERATION DISTURBANCES

in corder to locate an operation disturbance, the
steps in the following instructions should be taken.
It should be noted, that a general reason for an
operating problem e.g. in MIG welding is a dama-
ged gun or a mechanical wire feeding problem.
Another reason may be caused by bad electrical
connections in the welding cables or intermediate
control cables.

THE FIRST ITEM TO CHECK IS THE POWER
SOURCE. THIS CAN BE CHECKED BY TURNING
THE "LOCAL/REMOTE” CONTROL SWITCH ON
THE PS TO THE "LOCAL” POSITION. IF A CON-
TINUOUS IDLING NOISE IS GENERATED BY
THE MACHINE, THEN THZ CAUSE OF THE
PROBLEM IS PROBABLY OUTSIDE QF THE PS.
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25

R R T ...
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Loss of a phase in the mains supply

The machine includes an overvoltage releasing
which may operate if there is a very short (less thar
1s) break in the mains supply. Normal cperatior: is
then returned by resetting once, with the mair
switch of the machine (I — 0 — .

A common fault situation is the ioss of one phase to
the machine. The most common reasons are

Operation of the overvoltage releasing

The machine has an overvoliage releasing which
stops the operation if the welding pole voltage ex-
ceeds 100 V.

THE MACHINE IS RESTARTED AS BEFORE BY
RESETTING WITH THE MAIN SWITCH.

The operation of the overvoltage releasing can be
tested with the test push-button on the rear pansl
of the machine:

1. Remove the weiding cables from the mach-
ine.

2. Turn the "Local/remote” contro! switch to the
“Local” position.

W

Turn the main switch to the position 1, then a
quiet idling voice is heard from the machine.

Operation of the overload protection

The overload protections (thermal protections) of
the machine operate if the machine is continuousiy
loaded above the rated values.

The device may also operate if a biocked dust fiiter
prevents the flow of cooling air through the mach-
ine.

THE MACHINE CANNOT BE RETURNED TO
OPERATION UNTIL SUFFICIENT COOLING
TIME HAS BEEN ALLOWED. ONCE THIS TIME
HAS ELAPSED THE MACHINE CAN BEE RESET
AS BEFORE, WITH THE MAIN SWITCH,

Specific main fuse of the machine

The machine’s main fuse is located behind the
connection cable cover plate. ISOLATE THE
MACHINE FROM THE MAINS SUPPLY AND WAIT
AT LEAST 2 MINUTES BEFORE LOOSENING
THE COVER PLATE. (See picture 2.

The mair fuse is & special fast acting, semi-

Control fuse

The FU and TU units receive their supply voltage
from the PS, through the intermediate control cable
connecting the units to the PS (multi-pin connector
on rear panel). The transformer supplving the
voltage is protected by an 8 A siow-blow, cariridge
fuse fitted to the low voltage secondary output of
the transformer (30 V AC) (see picture 1'. [f the
failure of this fuse is apparent, some of the possible
causes are as follows:

throughburning of a mains supply fuse, or & broken
connection in the connection cable. The loss of
one phase is not always indicated by the pilot lamp
on the front panel of the machine, but it can be
recognized by the very poor welding characteris-
tice achieved.

Press the test push-buticn on rear pans! and
see to that the idling voice is no mors {2 bs
heard.

NOTE! [F THE IDLING VOICE DOES NCT
DISAFPEAR, THE OVERVOLTAGE RELEAS-
ING DOES NOT OPERATE. TURN THE
MAIN SWITCH TO POSITION 0 AND SEND
- MACHINE TO YOUR KEMPPI-DEALER
-OH SERVICE,

:[;A

Z. Festore the idling situation by resetting with
e main switch.

THE CONTROL OF THE OPERATION OF THE
OVERVULTAGE RELEASING |3 RECOMMENDED
TC BE DONE AT LEAST ONCE EVERY 6
MONTHS, WHEN THE MACHINE IS IN CONS-
TANT USE.

Teke the following steps:
- =asst once with the main switch (I — 0 — ).

- if the machine does not start wait 10—20
minutes until the cooling fan, coois the
machine.

- After the cooling cowrn period, a further re-
setting with the main switch (I = ¢ — [
restores the machine to welding conditions.

conductor protection fuse. IF is very important that
it is replaced with & fuse of the same type and
rating.

DAMAGE CAUSED BY A WRONG TYPE FUSE, IS
NOT COVERED BY THE GUARANTEE.

- Damaged intermediate control cabie (short
circuit)

- MG gun in bad condition, causing wire
feed problems and overioading of drive mo-
for especially when a sub-feeder is used.

- Damaged remote control unit, or iis con-
necting cable.
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MAINTENANCE

The amount of use and the working environment
should be taken into consideration when pianning
the frequency of maintenance of the PS equipment,

Cleaning of the dust filter (see pic:ure 4)

The cleaning of the maching’s dust filter shouid be
performed at regular intsrvals, the regularity of
which is dependent upon the maching’s working
environment.

THE CLEANING IS RECOMMENDED TO BE DO-
NE AT LEAST ONCE EVERY & MONTHS |F THE
MACHINE IS IN CONSTANT USE. ISCLATE THE
MACHINE FROM THE MAINS SUPPLY AND WAIT
AT LEAST 2 MINUTES BEFORE REMQVING TH=
MACHINE'S FRONT GRATE COVER. WHEN THE
DUST FILTER IS REMOVED, LIVE PARTS ARE
EXPOSED, WHERE LINE AC AND HIGH VOLTA-
GE DC ARE PRESENT.

The maintenance is performed as follows:

- Remove the front graie of the machins
(2 screws).

- Remove the fastening screws holding the
dust filter (2 pcs), which also ensure earth

Regular maintenance

The major points in the maintenance procadure are
listed as follows:

- Cleaning of the machinz

- Maintenance of the dust filter

- Checking of the connactors

- Checking of the switches and potentiomszzr

- Checking of the condition and mounting o
the mains cable and plug

- Checking and tightening of the connections
inside the machine

Careful use and preventive maintenance will help
o ensure frouble-free operation.

continuitv to the machine frame.

- Wash e filter carefully with water and if
necessary a detergent based degreasing
solvent can be added e.g. dish washing
liquid. DO NOT USE INFLAMMABLE
LIQUIDS.

- Check the condition of the filter. f for
example the aluminium filler material has
come out from it's support frame, or it is
damaged in any other way, it has to be re-
placed with a new one.

A DAMAGED FILTER CAN CAUSE A
SHORT CIRCUIT WITHIN THE MACHINE
AND SERIOUS DAMAGE MAY RESULT.

- Refasten the dry filter in place with the
earthing screws. THE SCREWS HAVE TO
BE FITTED WITH LOCKING PLATES.

- Refasten the front grate o the machine.

- Damaged or suspect parts are replaced by
oW ONes

- Maintenance testing. Operation and perfor-
mance values of the machine are checked,
and adjusted when necessary by means of
test equinment.

IN CASE OF PROSLEMS CONTACT THE KEMPPI
WORKS IN LAET!, FINLAND OR YOUR KEMPPI- .
DEALER. THE SERVICE REPAIR SHOPS MAKE
ALSO REGULAR MAINTENANCE ACCORDING
TO AGREEMENT.

OPERATION SAFETY

Never watch the arc without a face shield designed for arc welding!

The arc damages unprotected eyesi
The arc burns unprotected skin!
Be careful for reflecting radiation of arc!

Protect yourself and the surroundings against the arc and hot spray!

Don’t use power source for melting of frozen pipes!

Remember general fire safety!

Fay attention to the fire safety regulations. Welding is always classified as a fire risk operation.
Welding where there is flammable or explosive material is strictly forbidden.
If it is essential to weld in such an area remove inflammable material from the immediate vicinity of the welding

site.
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Fire extinguishers must always be on site where welding is taking place.
Note! Sparks may cause fire many hours after complation of welding.

Watch out for the mains voltage!
) Take care of the cables - the connection cable must net be compressed, touch sharp edges or hot work pieces.
] FFaulty cables are always a fire risk and highly cangsrcus.
; Do not locate the welding machine on wet suriaces.
[ Do not take the welding maching inside the work pisce (.2, in containers, cars ete.)
| Ensure that neither you nor gas bottles or eiectrical equipment are in contact with live wires or
| connections!
| Do not use faulty welding cables.
Isolate yourself by using dry and not worn out protactive clothes,
Do not weld on wet ground.
Do not place the welding cabies on the power source or other zizctrical equipment.
Watch out for the welding fumes!
Ensure that there is sufficient ventilation.
Foliow special safety precautions when you weld mistals which contain lead, cadmiurr, zine, msrcury or beryliium.
Note the danger caused by special welding jobs!
Waich out for the fire and explosion danger when welding container type work pisces.

TERMS OF GUARANTEE

KEMPP!I OY provides a guarantse for products manufactured and scold by them if defects in manuacture and materials
occur.Guarantee repairs must be carrizd out only by an Authorized KEMPF! Service Agent. Packing, fraight and insurance

“costs to be paid by third party. The guarantee is effected on ths day of purchase. Verbal promises which do not comply
with the terms of guarantee are not binding on guarantor.

Limitations on guarantee

The foliowing conditions are not covered under terms of guarantse: defects due to natural wear and tear, non-compliance
with operating and maintenance instructions, connsction to incorrect or faulty supply voltage (including voltage surges
outside equipment spec.), incorrect gas pressure, cverloading, transport or storage damage, fire or damage due to
natural causes i.e. ligthning or flooding.

; This guarantee does not cover direct or indirect traveliing costs, daily aliowances or accomodation.

‘ Note: Under the terms of the guarantee, welding torches and their corsumables, feed, drive rollers and feeder guids:
‘ tubes are not covered. Direct or indirect damags due to a defective produst is not covered under the guarantee. The:
guarantee is void if changes are made to the product without approval of the manufacturer, or if repairs are carried ow
using non-approved spare parts.

The guarantee is also void if repairs are carried out by non-auinhorised agents.

Guarantee period
The guarantee is valid for one year from date of purchase, provided that the machine is us=1 for single-shift operaticr.
The guarantes period for double and treble shift operation is six months and four menths raspectively.

Undertaking guarantee repairs

Guarantee defects must be informed to KEMPPI or authorised KEMPPI Service Agents within the guarantee period.
Before any guarantee work is undertaken, the customer must provide proof of purchase and serial number of the
equipment in order to validate the guarantss.

The parts replaced under the terms of guarantee remain the property of KEMPPI.

Following the guarantee repair, the guaraniee of the machine or equipment, repaired or repiaced, will be continued to
the end of the original guarantee period.
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DEUTSCH

PS 3500 ist eine auf der Invertertechnik basierenden Universalstromquelle. PS ist als
die Stromquelle von MULTISYSTEM konzipiert worden und sie eignet sich fiir Elektro-
den-, MIG- und WIG-Schweissen mit Gleichstrom.

Zum Kemppi-MULTISYSTEM gehdren folgende
Einheiten:

WIG-Zundgeréate: TU 10, TU 20

MIG-Drahtvorschubgerét: FU 05, FU10, FU 20,
FU 30

Zusatzfunktionseinheiten fir FU 20 ung 30; FP 5,
FP 5SH, F 2S, F3SH, FA 1 urd Zwischen-
vorschubgerat FU 02

Wasserkreislaufgerat: WU 10

Fernregler: C100C (Elektroden/\VIG;, C 100D
(Elektroden/WIG), C 100P (_angpuisgerat/
WIG), C110D (MIG), C100S (MIG/

WIG/Elektroden), C 1108 (MIG/WIG/
Elekirode + WIG/Elektroden-Wahl)

Transporteinheiter: T10, T20, (gasgekihlt MIG
oder WIG), T30 (wassergekiihit MIG oder
WIG).

Der Betried von FU-, TU- und WU-Geréten ist in
den entsprechenden Gebrauchsanweisungen be-
schrieberi. Dis Montage auf die Transporteinheiten
ist in der jsweils beigelegten Montageanweisung
beschriebar.,

DIE LISA-, LHF- UND CV-GERATE VON KEMPP]
SOWIE DIE ALTEN FERNREGLER KONNEN
NICHT MIT PS EINGESETZT WERDEN!

TECHNISCHE DATEN

| Anschlussspannung 3 ~ /50—60 Hz 380—415V 230/380 — 415/460/500 V
[ 230 V | 380- 460V | 500V
415V
Anschiussleistung 60 % ED 185 117,65 | 181 | 17,1 kVA
100 % ED 16 1132 1129 147 kVA
Belastbarkeit 60 % ED 350 A/34 Y
100 % ED , ZIOA/ZTY
Schweissstrombereich Eiekiroden WiG IV —350A/34V | T0A/10V —350A/34V
MIG (V—G50A/32V | 40A/12V — 350 A/32V
Leerlaufspannung . / ca8QV
Schweissstromeinsteliung (Elektroden/ stufenlos | stufenlos
WIG) 1
Schweissspannungseinsisilurig (MIG) _ stufenlos stufenlos
Wirkungsgrad 85 % (350 A/34 V) . 85 % (350 A/34 V)
Leistungsfaktor 0% (350A/34V; 08 (B50A/34 V)
Lesrlaufleistung ca. 100 W Ga. 100 W
Frequenz max. 5 kHz max. 5 kHz
Lageriemperatur —40,..460 °C 40,460 °C
Betriebstemperatur —20...4+40 ° C —20...+40°C
Isolierstoffklasse (120 °C) B (130°0)
Schutzart P2 P23
Zugelassene Steuergerdis C-Fernregler C-Fernregler
Fu FU
- TU TU
Versorgungsspannung fi- Steuergerite 30VAC (240 VA/100 %) | 30 VAGC (240 VA/100 %)
{VDE 0100 § 8)
Masse Lénge 640 mm 540 mim
Breite 310 mm 210 mm
Hdne 500 rmm 500 mm
Gewicht 55 kg 64 kg
Zugelassene Zusatzfunktionseinheiten PSM 10, PSM 20 PSM 10, PSM 20
PSL. 20 PSL 22, PSL 21

Die Anlage erfiillt die Konformitatsanspriiche des CE-Zeichens.

1914180




INBETRIEBNAHME

Aufstellen

Um einen freien Kihlluft-Kreislauf zu garantieren,
muss der frele Raum hinter der Maschine mind-
estens 2C cm betragen. Metall- und Kohiensiaub
wirken sich unvorteithaft auf die Maschine aus.

BITTE DARAUF ACHTEN, DASS DER STRAHL
DER SCHLEIFMASCHINE NICHT GEGEN DIE

Netzanschluss (Bitte Bild 2 sehen)

Die Anschlussluke des Netzkabels befindet sich an
der linken Seite der Maschine. Das Kabel wird
durch den Durchflihrungsring an der Rickwand
der Maschine gefithrt und mit der Zugentlastung
befestigt. Die Adern der einzelnen Phasen werden
an den Anschilissen L1, L2 und L3 angeklemmi
Der griin-gelbe Schutzleiter wird an der Masse-
schraube befestigt =.

Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen
Werte flur die Sicherung und den Neizkabsi-
querschnitt entsprechen einer Belastung der
Maschine von 100 %.

Wechseln der Anschiussspannung

VOR DEM ANSCHLIESSEN INS NETZ KONT-
ROLLIEREN SIE, DASS DER ANSCHLUSS DER
UMSCHALTTAFEL (und der Anschluss vom even-
tuellen PSL 22) DER ANSCHLUSSSPANNUNG
ENTSPRECHEN (Bild 3).

Spannungstoleranzen des Netzes

PS 3500 : 380 — 415V

Die Maschine ist fiir die Nennspannungen 380 V
und 415V {50/60Hz) konzipiert worden. DIE
MASCHINE ARBEITET MIT DIESEN NENNSPAN-
NUNGEN OHNE SCHALTUNGSANDERUNGEN.

STROMQUELLE GERICHTET WIRD.

Im Freien muss 70r aie Maschine ein den Betriebs-~
verhaltnissen entsprechender Zusatzschutz ver-
wendet warden. Ein ungehinderter Kreislauf der
Kahliuft muss gewdahrleistet sein.

Anschiuss- 230V - 380-415V
spannung 460 V
500 V
| Sicherungen (trige) | 35 A 20 A
Anschlusskabel 4x6 mm? 4x2,5 mm=

DAS ANSCHLIESSEN DES NETZKABELS UND
DIE SCHALTUNGSANDERUNGEN INNERHALB
DER MASCHINE DURFEN NUR VON EINER
ELEKTROFIRMA ODER EINEM ELEKTRIKER
MIT ENTSPRECHENDER BERECHTIGUNG AUS-
GEFUHRT WERDEN.

PS 3500 : 230/380—415/460/500 V

Die Nennspannungen der Maschine sing in vier
(4) Spannungsbereiche verteilt: 230 V, 380—415V,
460 V und 500 V.

Spannungsbereich 380—415V aeckt dis Nenn-
spannungen 380V und 415V ohne Schaltungs-
anderunger.

BEDI ENUNGSELEM ENTE {Bitte Bild 1 seher

Hauptschalter

Wird der Hauptschalter an der Frontplatte von der
0-Stellung in die I-Stellung gebracht, erhalt die
Maschine Spannung. Gleichzeitig leuchtet die
Kontrollampe neben dem Hauptschalter auf. Be-

Funktion des Ventilators

DER VENTILATOR DER MASCHINE WIRD
DURCH EINEN THERMOSTAT GESTEUERT UND
ERST DANN ANGESCHALTET, WENN DiE

findet sich der Nah-/Fernregelschalter an der
Frontplaite in Position "Nanregeiung”, gibi dis
Maschine ein leises Leerlaufgerduscn &b.

MASCHINE EINE BESTIMMTE TEMPERATUR
ERREICHT HAT.
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Nah-/Fernregeischalter

Befindet sich der Schalter an der Froniplatiz in
Position "NAHREGELUNG?”, ist die Maschins auf
die Kennlinien fir das ELEKTRODENSCHWEISS-
EN geschaltet (s.g. Konstantsiromxenrniinien). Der
Strom wird mit dem Potentiometer an der Front-
platte, das mit einer Schweissstromskala versehen

Wahl der Kennlinien

DIE KENNLINIENWAHL VON PS ERFOLGT
AUTOMATISCH. PS schaltet auf Konstani-
spannung-d.h. MIG-Kennlinie um, wenn das

ist, eingestellt.

Ist der Schalter in Position "FERNREGELUNG”,
wird die Maschine UBER DEN ANSCHLUSS AN
DER RUCKWAND der Maschine gesteuert und g=-
regelt (siehe folgenden Punkt).

Zwischenkabsi an dan Anschluss an der Riickwand
von FU gekoppelt wird.

AUFBAU DER SCHWEISSANLAGE

DIE VERKABELUNG DER ELEKTRODEN-, MIG-
UND WIG-SCHWEISSANLAGEN GEHT AUS DEN
BEIGEFUGTEN BILDERN HERVOR. SCHLIESS-
EN SIE DIE KABEL NACH DER MONTAGE-
ANWEISUNG, DIE MIT DEN TRANSPORT-

Elektroden-/MIG-Anlage

Wird dieselbe Anlage abwechselnd fiir Elektroden-
und MIG-Schweissen eingesetzt, erfolgt das Tausch-
en des Schweissverfahrens entweder mit dem Nah-/
Fernregelschalter von PS oder mit dem Fernregler
C110S. Wenn das Verfahren mit dem Nah-/Fern-
regelschalter von PS getauscht wird, wird beim
Elekirodenschweissen der Schweissstrom mit dem
Potentiometer an der Frontplatie von PS eingestslit
und beim MIG-Schweissen die Drahtvorschubge-
schwindigkeit und die Spannung an FU oder mit
dem FU angeschlossenen Fernregier (z.B. C110D,
C100S) eingestellt.

Bei Anwendung vom Fernregler C110S kann jeder

Elektroden-/WIG-Anlage |

Beim Elektrodenschweissen und beim WIG-
Schweissen verwendet man gewdhnlich ver-
schiedene Polaritdten. DIE UMPOLUNG ER-
FOLGT DURCH ANDERUNG DER VERKABEL-
UNG LAUT BEIGEFUGTEM BILD.

Mit dem Fernregler C100S kdnnen dis Strdme der
verschiedenen Schweissverfahren auf getrennien
Kanélen eingestelit werder.

BEIM UBERGANG AUF DAS ELEKTRODEN-
SCHWEISSEN WIRD TU MIT SEINEM HAUPT-

EINHEITENT 10,20 UND 30 MITGELIEFERT WER-
DEN AN.

Es werden 50---70 mmz2 Kupferkabel empfohlen.

von seinen drei Kanélen so eingestellt werden, dass
sie enitweder den Strom fur das Elekiroden-
schweissen oder die Drahtvorschubgeschwindig-
keit und die Spannung fir das MIG-Schweissen
regein.

Die Wahi von Elektrode/MIG erfolgt mit den Wahi-
schaltern von €C1108 laut den Kanalen.

DER ELEKTRODENHALTER UND DIE MIG-PI-
STOLE STEHEN BEIDE GLEICHZEITIG UNTER
SPANNUNG, FALLS SIE ZB. MIT EINER AB-
ZWEIGUNGSKUPPLUNG AN DEM PLUSPOL
VON PS ODER FU ANGESCHLOSSEN SIND.

SCHALTER AUSGESCHALTET UND DER RICH-
TIGE KANAL AN C1008 GEWAHLT.

Eine zweite Mdglichkeit ist den Elektrodenschwelss-
strom mit dem Potentiometer an PS und den WiG-
strom entweder an TU oder mit dem am TU ar-
geschiossenen Fernregler einzustellen. Beim Weachi-
seln des Schweissverfahrens wird die Umpolung
laut Bild ausgefiihrt, der Nah-/Fernregeischali=r an
PS wird umgeschaltet und TU mit seinem Haupi-
schalter ausgeschaliet.

PS M"ZUSATZFU N KTIONSEI NH EITEN {Bittz Seiten 6 und 36 sehen.)

An der Frontplatte von PS kénnen Zusatzeinheiten,
die die Schweissarbeit erleichtern und u.a. eine ge-

riauere Einstellung einigcer Schvweaissparameter er-
moglichen, fest angeschlossen werderi.
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ZIEHEN SIE DEN STECKER VON PS AUS DER
STECKDOSE UND WARTEN SIE MINDESTENS
2MINUTEN VOR DEM ANSCHLIESSEN DER

Universaleinheit PSM 10

Die Einheit hat foigende Funktionen (sishe beige-
fugtes Bild)

- Stufenlose Eingestellung des Zindstromes beir
Elektrodenschweissen

Einsatzbereich:
Hauptsachlich das Schweissen von dinnen
Materialien mit diinnen Elekiroden.

- Stufenlose Einstellung der dynamischen Eigen-
schafter. beim MIG-/MAG-8chweissen, in erster
Linie im Kurzlichtbogenbereich.

Einsatzbereich:
Anspruchsvolie Handschweissungen sowie
Automaten und Roboteranwendungen.

- Die mit den Schaltern ausfihrbare Ancerung der
Karakteristikkurven beim Elektrodenschwzissen.

Einsatzbereich:
Hauptsachlich das Schweissen von dinnen
Materialien durch die Steppnahischweiss-
Methode

Messeinheit PSM 20

Die Einheit ist fir die Kontrolle und das Messen des
Stromes und der Spannung in solchen Falien ge-
dacht, wo die Genauigkeitsanforderungen nicht
gross sind. Die Stromgquelle muss waagerechi

PSM-EINHEIT. BITTE BEFOLGEN SIE GENAU
DIE MIT DER EINHEIT MITGELIEFERTE
MONTAGEANWEISUNG.

- An die Einheit kan die externe Messeinrichtung
MU 10 angeschiossen werden.

Einsatzbersich:

Einstellurg der Schweisswerte,

ng und Registrierung sowie Auto-

(siehe An-

Genaus
Uber
maie unz  Roboterbetrieb

- Anschiuze fir Apgabe von Strom- und Spann-
ungssignaien an die Steuerungen von Robotern
und Adicmaten.

Anmerkung 1:

Cle Instrumente zeigen die Mittelwerie der
Spannung und des Stromes an. Der Spanri-
ungsmesser zeigt die Polspannung  der
Maschine an. Bitte bzachten Sie, dass beim
Ssnweissen mit grosssn Stromen und langsn
Kabein die Licnhibogenspannung soger
mchrere Volt niedriger als die Polspannung
ist.

stehen. Die Anzeigegenauigkeit der Instruments
betragt < 4 % vom Messbereich-Endwert. Die An~
merkung 7. im vorangehenden Paragraph opetrif
auch dissz E

Zinheit.

PSL"H l LFSSPAN N UNGSEI N H EITEN (Bitte Seiten 6 und 36 sehen)

An der Rackwand von PS konnen Hilfsspannungs-
einheiten fur den Gasvorwarmer und das Wasser-
kihlgeréat der Pistole fest montiert werden.

DIE PSL-EINHEIT DARF NUR VON EINER ELEK-
TROFIRMA ODER VON EINEM ELEKTRIKER MIT
ENTSPRECHENDER BERECHTIGUNG AN PS
ANGESCHLOSSEN WERDEN. MIT DER EINHEIT

WIRD EINE MONTAGEANWEISUNG MITGE-
LIEFERT. VOR DEM ANSCHLUSS MUSS DER
NETZSTECKER VON PS AUSGESTECKT UND
MINDESTENE 2 MINUTEN GEWARTET
WERDEMN. DIE EINHEITEN ERHALTEN ERST
DANN SPANNUNG, WENN DER HAUPTSCHALT-
ER VON =3 [N -POSITION STEHT.

PSL 20 PSL 21 PSL 22
Einsatz: PS Spannungsversion PS Spannungsversion PS Spannungsversion
380—415 Vv 230/380—415/460/500 V 230/380—415/450/500 V

nur mit Anschlussspannung
230V

440 VA/220 V, 1-Phase

Verwendungszweck: Leistungsversorgung fiir
WU 10 und/oder
Gasvorwarmer

Nennleistung:

3500 VA/220 V, i-Phase

l_eistungsversorgung fur
WU 10 und/oder
Gasvorwarmer oder flr

440 VA/220V, 1-Phase

Leistungsversorgung far
Wi 10 und/oder
Gasvorwarmer

Handwerkzeuge

32
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BETRIEBSSTORUNGEN

Um die Ursache einer Betriebsstérung zu klaren, ist
die Reihenfolge der Massnahmsr dieser Ar-
weisung einzuhalten. Bitte beachten Sie, dass die
gewOhntichste Stdrursache beim MIG-Schweissen
eine defekte Pistole oder eine mecharische Stor-
ung des Drahtvorschubgerétes ist.

Eine schiechte elektrische Verbindung der
Schweiss- oder Zwischenkabe! karn auch sine
Stdérursache ssin.

Fehlen einer Netzphase

Gibt es im Stromnetz eine sehr kurze (unter 1 s)
Unterbrechung, so kann dis Uberspannungsauslés-
ung der Maschine ansprechen. Die normaie Furiki-
ion wird durch eine Nullstellunig des Haupschaliers
der Maschine wiederhergsstellt.

Eine sehr Ubliche Betriebsstérung ist das Fehlen
einer Phase in der Maschine. Die gewodnniichste
Ursache ist das Durchbrennen einer Netzsicherung

Funktion der Uberspannungsauslésung

Die P8-Maschine ist mit einem Uberspannungsaus-
I6sung-Kreis gerlstet, der die Maschine abschaltet,
falls die Schweissspannung 100 V {berschreitet.

DIE FUNKTION WIRD DURCH EINENULLSTELL-
UNG DES HAUPTSCHALTERS WIEDERHER-
GESTELLT.

Die Funktion der Uberspannungsauslésung kann
mit dem Testdruckschalter, der sich an der Hinter-
wand der Maschine befindet, getestet werden:

1. Die Schweisskabel von der Maschins
trennen.

Den Fern-/Nahumschalter in Stellung "Nah”
bringen.

no

Den Hauptschalter in Stellung [ bringen, wo-
bei von der Maschine ein gedampftes Leer-
laufgerdusch zu horen ist.

¢

Funktion des Uberlastungsschutzes

Falls die Maschine stdndic {ibar die Nannweris be-
lastet wird, spricht der Ubsriastungsschutz an.

Der Schutz kanr auch ansprechen, wenn der
Staubfilter verstopft ist und dadurch der Kreislauf
der Kahliuft behindert wird.

DIE MASCHINE WIRD ERST DURCH DAS AB-
KUHLEN AUF EINE NIEDRIGERE TEMPERATUR
UND DURCH DIE NULLSTELLUNG DES
HAUPTSCHALTERS BETRIEBSBEREIT.

Gehen Sie bitte wis folgt vor:

Hauptsicherung der Maschine

ZIEHEN SIE DEN NETZSTECKER AUS DER
STECKDOSE UND WARTEN SIE MINDESTENS
2MINUTEN BEVOR SIE DIE MONTAGELUKE

BEVOR SIE DIE URSACHE DER BETRIEBSSTOR-
UNG UNTERSUCHEN, BRINGEN SIEBITTE DEN
NAH-/FERNREGELSCHALTER DER PS-STROM-
QUELLE IN POSITION NAHREGELUNG. GIBT
DIE MASCHINE JETZT EIN GLEICHMASSIGES
LZERLAUFGERAUSCH AB, IST DER FEHLER
WAHRSCHEINLICH AUSSERHALE DER STROM-
QUELLE

oder ein schlechter Kontaki im Netzstecker der
Maschine oder an der Anschiussleisie.

Dig Signaliampe an der Frontplatte der Maschins
zeigt nicht unpedingt das Fehlen einer Phass ar.
im aligemeinen sind deutiich schiechters Schweiss-
eigenschatien als normal ein deutliches Zeichen
fur das Fehlen einer Phase.

4, AUT den Testdruckschalter an der Hinter-
wand der Maschine drucken. Das Leerlaufge-
réusch muss kurz iauter werden und danach
volilg authcren.

ACHTUNG! WENN DAS LEERLAUFGE-
RAUSCH NICHT VERSCHWINDET, FUNKT-
{ONIERT DIE UBERSPANNUNGSAUSLOS-
JNG NICHT. DEN HAUPSCHALTER IN
STELLUNG 0 BRINGEN UND DIE MASCH-
INE DEM ZUSTANDIGEN KUNDENDIENST
ZUR WARTUNG SENDEN.

5. Die Leerlaufsituation durch die Aus- und
Wiedereinschaltung des Hauptschalters
wiederherstellen.

WIR EMPFEHLEN DIE DURCHFUHRUNG DES
FUNKTIONSTESTS DER UBERSPANNUNGS-
AUSLOSUNG 'MINDESTENS ALLE 6 MONATE,
WENN DIE MASCHINE IM AKTIVEN BETRIEB
IST.

- Eine Nulisteliung des Hauptschalters
(o G = [}

- Lauft die Maschine nicht an, warten Sie
10---20 Minuten. Der Ventilator kihli die

Maschine ab.

- Nach dem Abkiihlen macht ein erneutes
Nullstellen des Hauptschaiters {| — 0 — 1)
die Maschine wieder betriebsbereit.

DES NETZKABELS ABNEHMEN. (Bitte Bild 2
sehen). Verwenden Sie den gleichen Sicherungs-
typ und die gleiche Sicherungsgrosse wie am
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Kragen des Sicherungshalters angegeben.
DIE GARANTIE UBERNIMMT KEINE SCHADEN,

Steuersicherung

FU und TJ erhalten ihre Leistung Uber den An-
schluss an der Rickwand der PS-Stromaquelie.
Zum Schutz des Hilfstransformators von PS gibt es
neben dem Anschiuss eine trdge 8 A Glasrohr-
sicherung (bitte Bild 1 sehen). Die Sicherung be-
findet sich im Schutzspannungskreis (SOVAC).

Folgende Fehlerquellen kénnen die Ursache fur ein
Durchbrennen der Sicherung sein:

DIE DURCH EINE FALSCHE SICHERUNG VER-
URSACHT WERDEN.

-Beschadigites Zwischenkabal (Kurzschluss)

Schlachter Zustand der MIG-Pistole,
weicher den Motor von FU iberlastet, be-
canders, wenn auch ein Zwischenvorschub-
gerét singesetzt wira

-Essshadigter Fernregler oder dessen Kabel.

WARTUNG

Die Betriebs- und besonders die Umgebungsvar-
haltnisse wirken sich ausschlaggebend auf dan
Wartungsbedarf aus. Eine Vorwartung gs-

Reinigen des Staubfilters (Bitte Bild 4 sehen:.

Das Reinigen des Staubfilters der Maschine muss
in bestimmten Abstanden erfolgen. Ausschlagge-
bend flr die Wartungsabstande sind dis Umgeb-
ungsverhalinisse und die Betriebstemperaturen der
Maschine,

WIR EMPFEHLEN, BElI AKTIVEM GEBRAUCH
DER MASCHINE DIE STAUBFILTER MINDEST-
ENS ALLE 3 MONATE ZU REINIGEN.

ZIEHEN SIE DEN NETZSTECKER DER PS-
STROMQUELLE AUS DER STECKDOSE UNLC
WARTEN SIE MINDESTENS 2 MINUTEN BEVOFR
SIE DAS FRONTGITTER ABNEHMEN. HINTER
DEM STAUBFILTER GIBT ES TEILE, DIE UNTEF
SPANNUNG STEHEN.

Die WartLng wird wie folgt durchgefuhrt:

- Nehmen Sie das Fronigitter der Maschins
ab (2 Schrauben).

- Lésen Sie die Befestigungsschrauben des
Staubfilters (2 St.) mit denen er am
Maschinenkorper geerdet ist.

Termingebundene Wartung

Zur termingebundenen Wartung der Maschine ge-
héren folgende Massnahmen:

- Reinigung der Maschine

- Wartung des S’Caubﬂlters

- Uberpriifung der Anschllsse

- Kontrolle der Schalter und Potentiometer

- Uberpriifung des Netzkabels, des Netzkabel-
anschlusses und des Netzsteckers

- Uberprifung der internen Anschliisse der
Maschine sowie die Anschitisse nachziehen

wahrleistet einen mdglichst stdrungsfreien Betrieb
der Maschine ohne unvorhergesehene Unter-
brechungsi.

- Waschen Sie den Filter vorsichtig mit Was-
ser und bei Bedarf mit einem Mitiel, das Fett
und Ol i6st, z.B. Geschirrsplimittel.
KEINE FEUERGEFAHRLICHEN LOS-
UNGSMITTEL VERWENDEN.

Kontrollieren Sie den Zustand des Filters.
Sollte sich vom Filter z.8. die Aluminiumfill-
ung abgeldst haben und durch das auf bei-
den Seiten des Filters sich befindenden Gii-
ter gedrungen oder sollte der Filter sonst
mechanisch beschadigr sein, muss er ge-
tauscht werden.

EIN  BESCHADIGTER FILTER KANN
EINEN KURZSCHLUSS ODER EINEN
SONSTIGEN SCHADEN AN DEN UNTER
SPANNUNG STEHENDEN TEILEN DER
MASCHINE VERURSACHEN.

- Befestigen Sie den trockenen Filter mit den
Masseschrauben. DIE SCHRAUBEN
MUSSEN MIT SICHERUNGSSCHEIBEN
VERSEHEN SEIN.

- Montieren Sie das Frontgitter der Maschine.

- Beschadigte oder schlechie Teile werden
getauschi

- Wartungskontrolie. Die Funktionen und die
Leistungswerte der Maschine werden Uber-
prifi und bei Bedarf mit Hilfe von
Testgeréten eingestelit.

BE!l EVENTUELLEN BETRIEBSSTORUNGEN
NEHMEN SIE BITTE KONTAKT MIT EINER BE-
VOLLMACHTIGTEN KEMPPI-WARTUNG AUF.
DIE WARTUNGSWERKSTATTEN FUHREN AUCH
TERMINGEBUNDENE WARTUNGEN NACH
VEREINBARUNG AUS.
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BETRIEBSSICHERHEIT

Sehen sie nie an den Lichtbogen ohne die Gesichtsmaske fiir das LichtbogenschweiBen!
Der Lichibogen schadet ungeschittzie Augen!

Der Lichtbogen brennt ungeschiiizte Haut!

Hiiten Sie sich vor der reflektierenden Strahlung des Lichtbogens!

Schitzen Sie sich selbst und die Umgebung gegen den Lichtbogen und heiBe Gespritze!

Verwenden Sie nicht die Stromquelle zum Schmelzen des gefrorenen Rohres!

Beachtung der aligemeinen Brandschutzbestimmungen!

Die aligemeinen Brandschuizbestimmungen sind unier Beachtung der ¢
einzuhalten.

Das SchweiBen an feuer- und expiosionsgeizhrdetar
Feuergefahrliche Materialien sind vor Arbeitsbsginr,
Am Schweil3arbeitsplatz missen ausreichend
Achtung! Es besteht noch Stunden nach B
durch Funken, w.a. an unzugirgiichen Stelien.

Gefahrdung durch efektrische Anlagen/Beachtung der Netzspannung!
Achten Sie stets auf den fehierfreien Zustand der ¢
noch mit heiBen Gegensténdsn cdzr scharfen Kant
Bei der Verwendung defekier Kabei nesteht slats d- und Lebensgeiahr.

Die Schweifmaschine nicht auf eine nalZe Unteria uistelien.
Das Aufstellen von Stromquellen in engen Réumsr, ‘Behélier, Kiz) ist nicht zulasiz.
Beachten Sie, daB Sie sich selbst, Gasflaschen und elektrische Anlagen nicht in Kontakt mit dem
SchweiBstromkreis kommen!
Verwenden Sie nicht beschadigte SchweifSkabs!,
Isolieren Sie sich durch Verwendung von frock
Arbeiten Sie nicht auf einer naBen Unterlags.
Die Schweilkabel nicht auf die Stromquelie oder andere elekirischen Anlage aufstellen.

Gefahrdung durch SchweiBrauch!
Arbeiten Siz nie in gsschloBenen Réaumen ohing
Beim SchweiBen von Mstaiien, die Blei, Kadmium, Zink, s

VorsichtsmaBnahmen einzuhaltan.

Die Gefahren der Sonderarbeitsstellen berlicksichtigen!
Beachten Sie auch die Gefehren an Sonderarbeitsplés =.E. die Feuer- oder Explosionsgefahr beim SchweifRen
der Behdlterwerkstlicke.

en ist unbed:
Umgebung d
zte reuerdschmitiel vorhandsr,
ng der Schweil3arbsiten die &

Seruhiung kommern.

rund unbeschéadigter Sohuizbekieidung.

I ausreichende Frischiuftzufuhr!
crsilber oder Beryilium enthalten, sind besondere

GARANTIEBEDINGUNGEN

KEMPPI OY leistet Garantie il die von ihr hergsstellten und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtlich der -
Herstellungs- und Rohmatsrialfehier. Anfallende Garantiereparaturen diirfen nur von einer KEMPPI bevollméchtigten
Wartungswerkstati vorgsnommen werden.Verpackung, Frachtkosten und Versichsrung werden vom Aufraggeber bezahii.
Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft. Miindliche Vereinbarungen die nicht in den Garantiebedingungen enthalten
sind, sind fOr den Garantizgsber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie

Aufgrund der Garantie werden keine Mangs! beseitigt, die durch natlrlichen Varschisi
Gebrauchsanweisung, Uberiastung, Unvorsichtigreit, Unterlassung der Wartungsvorschirifter
oder Gasdruck, Storung oder Mange! im Netz, Transport- oder Lagerungsschader, Feusr odar
Naturereignisse entstandsr: sind.Die Garaniie erstreckt sich nicht auf indirekte odar direkis
Ubernachtungs-, Frachtkosier stc.), dis ¢
Die Garantie erstreckt sich weder a
DrahtfGhrungen der Drahtvorschubge
Die Garantie erstreckt sich nicht auf dirskte cder indgirekte Schiden, die durer. defekie Produkie entstanden sind.

Die Garantie verliert ihre Glltigkeit, wenn an dsr Anjage Anderungen vorgenommen werden, die nicht vom Herstelier
empfohlen werden oder wenn bei Reparaturen irgendwelche andere als Originalersatzieile verwendet werden.

Die Garantie wird unglltig, wenn die Reparatur von irgendeiner anderen als von der Firma KEMPP! oder von siner
KEMPFI bevolimachiigien Wartungswerkstatt vorgenommen wird.

Garantiezeit
Die Garantiezeit betrégt 1 Jahrim 1-Schichtbetrieb, bzw. 6 Monate im 2-Schichtbetrieb und 4 Monate im 3-Schichibetrieb.

Annahme einer Garantiereparatur

KEMPFI oder eine von KEMPPI bevolimachtigte Wartungswerkstatt muf3 unverzaglich Uber die Garantiemangel
unterrichiet werden.Bevor eine Garantiereparaiur vorgenommen wird, mul3 der Kunde eine vom Verkauier ausgefillie
Garantiebeschainigung vorlegen oder die Giltigkeit der Garantie in Form einer Einkautsrechung, einer Einkaufsquittung
oder eines Lisferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser miissen das Einkaufsdatum, die Herstellungsnummer der

richt Beachtung der
lsche Natzspannung
aschadigung durch

: Reisekostan (Tagegsld,

uren ent

Schweillbrenner und inre Va

uprelisr und

- zu reparierenden Anlage ersichtlich sein.Die Teile, die aufgrund der Garantie, getauscht worden sind, bleiben Eigentum

der Firma KEMPPI.
Nach der Garantiereparatur wird die Garantie der reparierten oder getauschten Maschine oder Anlage bis zum Ende
der originalen Garantiezeit fortgesetzt.
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